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PLC 技术 是 从 事 工 业 自 动 化 、 机 电 一 体 化 的 技术 人 员 应 掌握 的 实用 技 
术 之 一 。 本 书 采 用 理论 与 实 训 并 重 的 模式 ， 内 容 包括 认识 矩形 V80 系列 
PLC、 学 会 使 用 矩形 V80 编程 软件 、 用 和 矩形 PLC 控制 交流 电动 机 、 和 矩形 
PLC 的 定时 控制 、 和 矩形 PLC 的 计数 控制 、 步 进 顺序 控制 、 彩 灯 控 制 、 交 
通 灯 控制 、 机 床 控制 、 随 机 控制 等 内 容 ， 本 书 通 过 和 矩 形 PLC 各 种 应 用 实 
例 ， 介 绍 矩 形 V80 系列 PLC 的 基础 知识 ， 以 及 矩形 V80 系列 PLC 程序 设 
计 方 法 与 技巧 。 每 章 后 面 均 设 有 习题 ,全面 提高 读者 矩形 V80 系列 PLC 
的 综合 应 用 能 力 。 

本 书 贴近 教学 实际 ， 为 电气 类 、 机 电 类 技能 人 才 的 培训 教材 ， 也 可 作 
为 大 专 院 校 、 高 职 院 校 、 技 工 院 校 工业 自动 化 、 机 电 一 体 化 、 机 械 设 计 、 
制造 及 自动 化 等 相关 专业 的 教材 ， 还 可 作为 工程 技术 人 员 、 技 术 工 人 参考 
JEE PLC 的 技术 资料 。 
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《 例 说 矩形 PLC 应 用 技术 快速 入 门 》 为 《电气 智能 化 技能 培训 丛书 》 之 一 ， 
以 培养 学 生 实际 综合 动手 能 力 为 核心 ,采取 以 理论 与 实践 相 结 合 教 学 方式 ， 强 
化 矩形 V80 系列 PLC 的 应 用 方法 和 技能 的 培养 。 

JE JÉ V80 系列 可 编程 序 控 制 器 (PLC) 是 微 电 子 技术 、 继 电器 控制 技术 和 
计算 机 及 通信 技术 相 结 合 的 新 型 通用 的 自动 控制 装置 。 和 矩形 V80 系列 PLC 具有 
体积 小 、 功 能 强 、 可 靠 性 高 、 使 用 便利 、 易 于 编程 控制 、 适 用 工业 应 用 环境 等 
一 系列 优点 ,便于 应 用 于 机 械 制造 、 电 力 、 交 通 、 轻 工 、 食 品 加 工 等 行业 ， 既 
可 应 用 于 旧 设 备 改 造 ， 也 可 用 于 新 产品 的 开发 ， 在 机 电 一 体 化 、 工 业 自 动 化 方 
面 的 应 用 极其 广泛 。 

PLC 技术 是 从 事 工 业 自 动 化 、 机 电 一 体 化 的 技术 人 员 应 掌握 的 实用 技术 之 
一 。 本 书 采用 以 理论 与 实践 相 结 合 的 教学 方式 ， 介 绍 实 际 工作 所 需 的 PLC 基础 
知识 和 完成 工作 任务 的 方法 ， 通 过 完成 工作 任务 的 实际 技能 训练 提高 PLC 综合 
应 用 技巧 和 技能 。 

APANAR EP V80 系列 PLC、 学 会 使 用 矩形 V80 编程 软件 、 用 和 矩形 
PLC 控制 交流 电动 机 、 人 矩形 PLC 的 定时 控制 、 人 矩形 PLC 的 计数 控制 、 步 进 顺序 
控制 、 彩 灯 控 制 、 交 通 灯 控制 、 机 床 控制 、 随 机 控制 等 内 容 ， 重 点 介绍 PLC # 
序 设 计 方法 与 技巧 ， 每 章 内 容 后 面 均 设 有 习题 ,全面 提高 读者 矩形 V80 系列 
PLC 的 综合 应 用 能 力 。 

本 书 由 肖 明 浴 、 王 展 秦 、 刘 俊 龙 、 张 忠 、 陈 映 涛 、 陈 晰 编著 。 
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1.1 j3EJE V80 系列 PLC 概述 


1. 概述 

V80 系列 可 编程 序 控制 厦 是 一 款 通 用 型 高 性 价 比 的 小 型 可 编程 序 控 制 厦 ， 具 有 更 高 的 人 硬 
件 集成 度 ， 采 用 专用 的 硬件 逻辑 处 理 芯 片 ， 程 序 执行 速度 高 和 O 处 理 能 力 强 ， 配 合 标 准 的 
编程 软件 VLadder 丰富 的 指令 功能 ， 既 可 以 处 理 快速 的 离散 量 顺序 处 理 ， 又 可 以 执行 复杂 的 
过 程 量 运算 控制 。 

V80 系列 可 编程 序 控制 器 在 应 用 上 可 以 作为 一 独立 控制 系统 ， 也 可 通过 特殊 的 Link 功 
能 来 连接 多 台 PLC 以 达到 分 布 式 控制 的 功能 。 可 广泛 应 用 于 环保 、 市 政 、 医 疗 、 制 药 、 纺 
织 、 电 梯 、 印 刷 、 塑 料 、 包 装 、 食 品 加 工 以 及 单一 过 程控 制 装置 等 领域 的 系统 或 设备 控制 。 

2. 系统 构成 

V80 系列 PLC 系统 由 CPU 本 体 单 元 、 扩 展 单元 构成 ， 如 图 1-1 所 示 。 
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CPU 本 体 单元 IO 扩展 单元 


图 1-1 V80 系列 PLC 系统 


(1) CPU 本 体 单 元 

CPU 本 体 单元 包括 一 个 中 央 处 理 单元 (CPU). 、 电 源 (AC 或 DC 可 选 ) 以 及 数字 量 I 
0， 这 些 都 被 集成 在 一 个 结构 紧凑 和 独立 的 本 体 模块 中 。 

1) CPU 本 体 负 责 执 行程 序 和 存储 数据 ， 以 便 完 成 工业 离散 控制 和 过 程控 制 。 

2) CPU 本 体 提 供 AC 220V 和 DC 24V 两 种 电源 供电 方式 ， 向 CPU 及 其 所 连接 扩展 模块 
供电 。 

3) 本 体 具 有 32 点 或 40 点 数字 量 1⁄O 能 力 。 

4) 可 通过 扩展 模块 增加 IO 点 数 和 提供 扩展 通信 功能 。 

5) 具备 2 个 通信 接口 COM1 和 COM2 ，COM1L 和 COM2 口 均 可 作为 编程 接口 使 用 ， 通 过 


编程 电费 与 PC 连接 。 
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6) 具备 直观 的 LED 运行 状态 指示 。 

7) 拨 动 开关 可 设置 “运行 /编程 /复位 ”三 种 运行 状态 。 

8) 具备 2 个 8 位 分 辨 率 的 模拟 电位 器 ， 设 定 值 被 送 入 CPU 内 部 寄存 器 供 程序 调用 。 

9) 具备 2 组 高 速 计数 输入 通道 和 2 个 独立 的 高 速 脉 宽 调制 (PWM) 或 高 速 脉冲 序列 
(PTO) 输出 通道 。 

(2) 扩展 单元 

1) 最 大 可 以 提供 7 个 IO 模块 〈 含 数字 量 和 模拟 量 扩 展 模块 ) 的 扩展 能 

2) 最 大 扩展 0 点 数 可 达 256 点 。 

3) 扩展 模块 与 CPU 本 体 的 连接 通过 扩展 电缆 完成 。 

4) 扩展 模块 具备 直观 的 LED 运行 状态 指示 。 

(3) 特性 

1) LO 控制 点 多 。 可 欣 制 的 10 点 最 多 可 达 256 点 。 

2) 程序 记忆 容量 大 。 梯 形 图 程序 容量 为 48k 步 ， 可 做 各 种 复杂 的 控制 。 

3) 程序 扫描 速度 快 。 执 行 每 步 程序 仅 需 0.2ns， 系 统 反应 迅速 。 

4) 在 线 操作 控制 能 力 。 可 随时 在 线程 序 编辑 、 存 取 、 仿 真 、 探 制 及 参数 设 定 等 工作 ， 
而 不 影响 系统 的 正常 运作 。 

5) 具备 两 组 高 速 计数 输入 通道 和 两 组 独立 的 高 速 脉 宽 调 制 (PWM) 或 高 速 脉冲 序列 
(PTO) 输出 通道 ， 用 于 精确 定位 和 控制 步 进 /伺服 驱动 装置 。 

6) 应 用 指令 丰富 。 除 具有 基本 梯形 图 指令 、 计 数 、 计 时 指令 外 ， 还 具有 浮上 点 数 的 四 则 
运算 指令 、 数 码 转换 指令 、 数 据 处 理 指 令 、PID 指令 及 特殊 指令 (如 CDMR、CDMW) 等 ， 
能 适应 各 种 复杂 的 控制 要 求 ， 易 于 学 习 和 使 用 。 

7) 模拟 电位 器 。 通 过 两 个 8 位 分 辨 率 的 模拟 电位 右 ， 设 定 值 被 送 入 CPU NEBAT ñE T! 
程序 调用 ， 如 可 用 于 更 新 定时 器 或 计数 需 的 当前 值 或 设置 限 值 等 。 

8) 具有 Link 功能 。 可 减轻 单 站 PLC 的 工作 负担 ， 可 实现 分 布 式 控制 。 

9) 具备 完整 的 自我 诊断 功能 。 遇 故障 时 即 自 我 警告 ， 并 可 停止 系统 运行 。 

10) 具有 可 靠 的 掉 电 保护 功能 。 能 够 保证 运行 时 的 必要 数据 不 丢失 。 

11) 强大 的 仿真 控制 与 显示 能 力 。 通 过 编程 软件 的 显示 画面 ， 可 同时 进行 数 百 个 触 点 
的 仿真 控制 输入 与 输出 显示 ， 不 必 制 作 仿真 设备 即 可 进行 控制 程序 的 仿真 。 

12) 简单 易 用 的 编程 软件 VLadder。 可 通过 普通 的 PC 或 笔记 本 电脑 ， 仅 需 一 张 安 装 光 
盘 ， 就 可 使 用 V80 系列 PLC 的 编程 软件 完成 应 用 程序 的 编写 。 

13) V80 系列 PLC 性 能 参数 见 表 1-1。 


表 1-1 V80 系列 PLC 性 能 参数 表 




































































项 H 规 格 
控制 方式 程序 周期 循环 扫描 
VO 控制 方法 程序 每 一 个 扫描 周期 完成 一 次 刷新 
编程 语言 逻辑 梯形 图 
最 大 数字 0 点数 本 机 2 40 (24D1/16D0) 或 32 点 (16DIA16DO); 扩展 : 256 点 
模拟 LO 通道 可 根据 需要 配置 
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( 续 ) 
项 日 规 格 
扫描 速度 基本 指令 : 0. 2ps/ 指 令 ”应 用 指令 : 2 至 几 百 js/ 指令 
程序 容量 48k 步 
存储 方式 RAM (备用 电池 ) Flash ROM 永久 存储 
输出 线圈 9984 点 (00001 ~ 09984 ) 
输入 触 点 2048 点 (10001 ~ 12048 ) 
1. 0s 范围 . 0 ~65535s 
100ms 范围 . 0 ~6553.5s 
AE 
10ms 范围 . 0 ~655. 35s 
lms 范围 . 0 ~65. 535s 
16 位 范围 : 0 ~65535 向 上 计数 器 
计数 露 - 
16 位 范围 0 ~65535 向 下 计数 器 
言 速 计数 上 下 脉冲 范围 . -2147483648 ~+2147483647 
` 方向 脉冲 计数 频率 ， 不 大 于 50kHz 
A/B 相 2 通过 
s PWM 2 通道 高 速 可 调 脉 宽 (PWM) 输出 ， 最 大 频率 50kHz 
高 速 输出 
PTO 2 通道 高 速 可 调 脉冲 数 (PTO) 输出 ， 最 大 频率 50kHz 
512 点 (30001 ~30512 ) 
输入 寄存 器 类 型 : 十 六 进 制 数据 寄存 器 (0 ~ 65535) 
9999 点 (40001 ~49999 ) 
保持 寄存 器 类 型 : 十 六 进 制 数据 寄存 器 (0 ~ 65535) 
十 进 制 数据 寄存 句 (0 ~ 9999 ) 
输入 范围 16 点 (PO ~P15) 
指针 (P) - — - - - — 
间接 寻 址 方式 使 指针 指向 0，1，3 ,4 类 的 变量 作为 间接 寻 址 的 运算 单元 
十 进 制 #00000 ~ 65535 
常数 (C) 
十 六 进 制 #00000H ~ OFFFFH 
范围 150 点 (Ll ~ L150) 
标签 (L) I m 
成 对 使 用 为 用 户 在 成 对 的 指令 上 作为 对 应 标签 使 用 
日 历 功能 显示 : 年 /月 /日 /星期 /时 /分 / 秒 
浮 点 运算 指令 提供 32 位 以 内 数据 的 浮 点 运算 
控制 方式 ， 手动 /自动 
PID 指令 N D ni ú L z 
输出 指示 : 参数 状态 指示 ， 执 行 状 态 指示 
四 进 制 和 十 六 进 制 、 二 进 制 和 BCD 、 整 数 和 浮 点 数 的 相互 转化 ; 
x #u 已 人 w 9 
i s 七 段 显示 器 解码 等 
通信 接口 1 个 RS-232 口 ，1 个 RS-485 H 
通信 协议 Modbus 
硬件 VO 扩展 功能 有 
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( 续 ) 
项 目 规 格 
PLC 连接 功能 多 个 PLC 可 以 互 连 ， 最 多 连接 16 站 
RUNZPROGZRST 开关 易 操作 的 “运行 /编程 /复位 ”开关 
模拟 电位 器 2 个 ，8 位 分 辨 率 ， 数 值 与 内 部 寄存 器 对 应 
自我 诊断 功能 一 旦 发 生 故 障 ， 系 统 即 产生 报警 并 停止 运行 ， 面 板 上 “ERR” 灯 闪烁 


D: 16 点 的 本 体 模 块 未 列 人 本 手册 ， 详 细 信息 请 参见 《V80-M16DR (DT) 系列 PLC 硬件 手册 》。 
(4) 一 般 技 术 规 格 ( 见 表 1-2) 
表 1-2 一 般 技术 规格 表 


























项 H 规 格 
电源 电压 范围 DC 18 ~36V 或 AC 85 ~265V 
允许 瞬间 断 电 时 间 符合 IEC61131-2 标准 ，10ms (交流 或 直流 ) 以 内 ， 能 够 继续 运行 
环境 温度 符合 正 C61131-2 标准 ， 运 行 : 0 ~55% ， 存 储 : -25 ~70%C 
湿度 符合 IEC61131-2 标准 ，5%~95% RH ( 非 凝 露 ) 
抗 干 扰 性 峰 - 峰 值 : 2000V; 频率 : 5kHz; 上 升 时 间 : 5ns; 脉冲 宽度 : 50ns 
抗 振动 e 8 E A 振幅 0. 1mm, MR 10 ~57Hz; 加 速度 1.0g， 频 率 57 ~ 
150Hz, XYZ 三 个 方向 各 10 次 
抗 冲击 符合 IEC61131-2 标准 ，15g， 持 续 11ms，3 轴 向 各 6 次 
绝缘 阻抗 5MQ 以 上 (DC 500V) ， 所 有 外 部 端子 与 地 之 间 
接地 第 三 种 接地 (不 可 与 强 电 系统 通用 接地 ) 
工作 环境 非 腐蚀 性 气体 ， 非 可 燃 性 气体 ， 非 导电 性 尘埃 
R (WxHxD) 198mm x 111mm x 82mm 


3. 矩形 V80 系列 PLC 的 硬件 结构 
V80 系列 可 编程 序 控制 融 主 要 由 中 央 处 
理 单元 (CPU) 、 存 储 句 、 输 入 输出 单元 (I 入 
0) 、 电 源 和 编程 锅 等 儿 部 分 组 成 。 其 结构 如 | 二 
图 1-2 所 示 。 
(1) 中 央 处 理 单元 
中 央 处 理 单 元 (CPU) 的 主要 功能 是 : 
1) 从 存储 需 中 该 取 指 令 : CPU 在 地 址 总 


| 
出 
接 
H 


CPU 








线 上 给 出 地 址 ， 在 控制 总 线 上 给 出 读 命 令 ， z ñ: Ë A 
从 数据 总 线 上 读 出 存储 单元 中 的 指令 ， 存 人 L 
CPU 的 指令 寄存 器。 图 1-2 PLC 硬件 结构 


2) 执行 指令 : 对 存放 在 指令 寄存 着 中 的 
指令 进行 详 码 ， 识 别 并 执行 指令 规定 的 操作 (如 算术 运算 或 逻辑 运算 ) 并 将 结 末 送 输出 有 
ST 

3) 顺序 取 指 令 : CPU 执行 完 一 条 指令 后 ， 能 有 自动 生成 下 一 条 指令 的 地 址 ， 以 便 取出 和 
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执行 下 一 条 指令 。 

4) 处 理 中 断 : CPU 除 顺 序 执行 程序 外 ， 还 能 接受 内 部 或 外 部 发 来 的 中 断 请 求 ， 并 进行 
中 断 处 理 ， 处 理 完 返 回 ， 继 续 顺 序 执行 程序 。 

(2) 存储 器 

存储 融 是 具有 记忆 功能 的 半导体 电路 ， 用 来 存储 系统 程序 、 用 户 程序 、 逻 辑 变量 、 系 统 
组 态 等 信息 。 

可 编程 序 控 制 器 配 有 系统 存储 融和 用 户 存 储 器 。 系 统 存 储 需 存放 系统 管理 程序 ， 用 户 存 
储 器 存放 用 户 设计 编辑 的 应 用 程序 。 

(3) 输入 /输出 单元 (1⁄0) 

实际 生产 中 信号 电 平 是 多 样 的 ， 外 部 执行 机 构 所 需 的 电 平 也 不 同 ， 而 可 编程 序 控制 需 的 
CPU 所 处 理 的 信号 只 能 是 标准 电 平 ， 通 过 输入 /输出 单元 实现 这 些 信号 电 平 的 转换 。 可 编程 
序 控制 器 的 输入 /输出 单元 实际 上 是 PLC 与 被 控 对 象 之 间 传 送信 号 的 接口 部 件 。 

输入 /输出 单元 有 民 好 的 电 隔 离 和 滤波 作用 。 接 到 PLC 输入 端的 输入 需 件 是 各 种 开关 、 
操作 按钮 、 选 择 开 关 、 传 感 需 等 。 通 过 接口 电路 将 这 些 开 关 信和 号 转换 为 CPU 能 够 识别 和 处 
理 的 信号 ， 并 送 入 输入 映像 存储 器 。 运 行 时 CPU 从 输入 映像 存储 器 读 取 输入 信息 并 进行 处 
理 ， 将 处 理 结 末 存放 到 输出 映像 存储 锅 。 输 入 、 输 出 映像 寄存 顺 由 输入 、 输 出 相应 的 触发 大 
组 成 ， 输 出 接口 将 其 弱电 控制 信号 转换 为 现场 所 需要 的 强 电 信号 输出 ， 驱 动 显 示 灯 、 电 磁 
浆 、 继 电 硕 、 接 触 融 等 各 种 被 控 设 备 的 执行 锅 件 。 

1) 输入 接口 电路 : 为 了 防止 各 种 干扰 信号 和 高 电压 信号 进入 PLC ， 现 场 输入 接口 电路 
一 般 由 RC 滤波 器 消除 输入 触 点 的 抖动 和 外 部 噪声 和 干扰， 由 光 耦 合 电路 进行 隔离 。 光 耦合 电 
路 由 发 光 二 极 管 和 光电 晶体 管 组 成 。 

通常 PLC 的 输入 可 以 是 直流 、 交 流 或 交 直 流 。 输 入 电路 电源 可 以 由 外 部 供给 ， 有 的 也 
可 以 由 PLC 内 部 提供 。 采 用 外 部 电源 的 直流 、 交 流 输入 电路 如 图 1-3a、b 所 示 。 对 于 图 1-3a 
所 示 直 流 输入 电路 ， 当 输入 开关 闭合 时 ， 其 一 次 电路 接 通 ， 上 面 的 发 光 二 极 管 对 外 显示 ， 同 
时 光 耦 合 器 中 的 发 光 管 使 晶体 管 导 通 ， 信 号 进入 内 部 电路 ， 此 输入 点 对 应 的 位 由 0 变 为 1。 
即 输入 映像 寄存 需 的 对 应 位 由 0 变 为 1。 






























































a) 直流 输入 电路 b) 交流 输入 电路 
图 1-3 输入 接口 电路 


2) 输出 接口 电路 : PLC 的 输出 有 三 种 形式 : 继 电 融 输出 、 品 体 管 输出 、 品 闸 管 输出 。 
图 1-4 给 出 了 PLC 的 输出 电路 图 。 每 种 输出 都 采用 了 电气 隔离 技术 ， 电 源 由 外 部 供给 ， 输 出 
电流 一 般 为 0.5 ~2A， 输 出 电流 的 额定 值 与 负载 的 性 质 有 关 。 

继 电 帮 输出 型 最 肖 用 。 当 CPU 有 输出 时 、 根 据 输出 映像 区 对 应 位 的 状态 ， 接 通 或 断 开 
输出 电路 中 的 继 电 融 线圈 ， 继 电 融 的 触 点 财 合 或 断 开 ， 通 过 该 触 点 控制 外 部 负载 电路 的 通 
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a) b) c) 
图 1-4 输出 接口 电路 


汤 。 继 电 此 输出 型 利用 了 继 电 占 的 线圈 和 触 点 将 PLC 的 内 部 电路 与 外 部 负载 进行 了 电 
HA 


A 


者 


帅 体 管 输出 型 是 通过 光 厅 合 器 使 晶体 管 饱 和 或 截止 以 控制 外 部 负载 电路 的 通 断 ， 并 同时 
进行 电气 隔离 。 
为 了 使 PLC 避免 受 瞬间 大 电流 的 作用 而 损坏 ， 必 须 采 取保 护 措施 : 一 是 在 输入 、 输 出 
的 公共 端 接 熔 断 融 ; 二 是 采用 保护 电路 ， 对 直流 感性 负载 用 续 流 二 极 管 ， 对 交流 感性 负载 用 
阻 容 吸收 回路 。 
由 于 PLC 的 输入 和 输出 端 是 靠 光 耦合 的 ， 在 电气 上 是 完全 隔离 的 ， 输 出 信号 不 会 反馈 到 
输入 端 ， 也 不 会 产生 地 线 干 扰 和 其 他 串扰 ， 因 此 PLC 具有 很 高 的 可 靠 性 和 极 强 的 抗 干扰 能 
(4) 电源 
PLC 的 电源 一 般 采 用 交流 220V 市 电 ， 电 源 部 件 将 交流 电 转 换 为 供 PLC 工作 所 需 的 直流 
E, 使 PLC 正常 工作 。 小 型 PLC 电源 和 CPU 单元 等 合 为 一 体 ， 中 、 大 型 PLC 有 专用 的 电源 
模块 。 部 分 PLC 电源 部 分 提供 24V 直流 输出 ， 用 于 对 外 部 的 传 感 硕 供电 ， 最 大 输出 电流 大 
约 为 300mA。 
(5) 编程 器 
利用 编程 器 将 用 户 程 序 送 入 PLC 的 存储 器 ， 还 可 以 用 编程 器 检查 、 修 改 、 调 试 程序 。 
利用 编程 锅 可 以 监视 程序 的 运行 及 PLC 的 工作 状态 。 利 用 个 人 计算 
机 ， 添 加 适当 的 硬件 接口 电缆 和 编程 软件 ， 可 以 对 PLC 编程 和 运行 
监控 。 计 算 机 编程 可 以 直接 显示 梯形 图 、 读 出 程序 、 写 人 程序 、 监 
RUN 
Ji 


控 程 序 运行 等 。 
WAH 
处 理 


























4. PLC 的 工作 原理 

PLC 采用 循环 扫描 的 工作 方式 ， 其 扫描 过 程 如 图 1-5 所 示 。 

这 个 过 程 一 般 包 括 5 个 阶段 ,内 部 处 理 、 通 信和 操作 、 输 入 扫描 处 
理 、 执 行 用 户 程 序 、 输 出 处 理 。 当 PLC 方式 开关 置 于 运行 (RUN ) 
时 ， 执 行 所 有 阶段 ， 当 PLC 方式 开关 置 于 俘 止 (STOP) 时 ， 不 执行 
后 3 个 阶段 ， 此 时 可 进行 通信 操作 ， 对 PLC 编程 等 。 对 于 不 同 的 
PLC， 扫 摘 过 程 中 各 步 执行 的 顺序 不 同 ， 由 PLC 内 部 的 系统 程序 决 
定 。 全 过 程 扫 描 一 次 所 需 的 时 间 称 为 扫描 周期 。 


(1) 内 部 处 理 


CPU 检查 主机 硬件， 检查 所 有 的 输入 模块 、 输 出 模块 等 ,在 运 图 1-5 PLC 的 扫描 过 程 
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行 模式 下 ， 还 要 检查 用 户 程序 存储 器 。 如 果 发 现 异 常 ， 则 停止 并 显示 错误 。 若 自 诊 断 正 常 ， 
继续 向 下 扫描 。 

(2) 通信 操作 

在 CPU 扫描 周期 的 通信 操作 阶段 ，CPU 自 检 并 处 理 各 通信 端口 接收 到 的 任何 信息 ， 完 
成 数据 通信 任务 。 即 检查 是 否 有 计算 机 、 编 程 器 的 通信 请 求 ， 知 有 则 进行 相应 处 理 。 

(3) 输入 扫描 处 理 

输入 扫描 处 理 又 称 为 输入 采样 。 在 此 阶段 ， 顺 序 读 入 所 有 输入 端子 的 通 断 状态 ， 并 将 读 
入 的 信息 存 人 输入 映像 寄存 器 。 输 入 映像 寄存 器 被 刷新 ， 程 序 执行 时 ， 输 入 映像 寄存 器 与 外 
界 隔离 ， 即 使 外 界 信 号 变化 ， 其 内 容 也 保持 不 变 。 

(4) 执行 用 户 程 序 

用 户 程 序 在 PLC 中 是 顺序 存放 的 。 在 这 一 阶段 ，CPU 根据 PLC 用 户 程 序 从 第 一 条 指令 
开始 顺序 取 指 令 并 执行 ， 直 到 最 后 一 条 指令 结束 。 执 行 指令 时 ， 从 输入 映像 寄存 器 读 取 各 输 
入 端的 状态 ， 执 行 指令 对 各 数据 进行 算术 运算 或 逻辑 运算 ， 然 后 将 运算 结果 送 输出 映像 寄存 
器 ， 输 出 映像 寄存 器 的 内 容 会 随 着 程序 的 运行 而 改变 。 

(5) 输出 处 理 

程序 执行 完毕 后 ， 将 输出 映像 寄存 器 的 状态 转 存 到 输出 锁 存 器 ， 集 中 对 输出 点 进行 刷 
新 ， 通 过 隔离 电路 ， 驱 动 功率 放大 器 ， 使 输出 端子 向 外 界 输出 控制 信号 ， 驱 动 外 部 负载 。 

PLC 的 循环 扫描 工作 方式 ， 说 明 PLC 是 “ 串 行 ”工作 的 ， 这 和 继 电 接 触 控 制 系统 “并 
行 ”工作 有 质 的 区 别 。PLC 的 串 行 工作 方式 避免 了 继 电 接 触 控制 的 触 点 竞争 问题 。 

由 于 PLC 是 扫描 工作 方式 ， 在 程序 执行 阶段 ， 输 入 变化 不 会 影响 输入 映像 寄存 器 的 内 
容 ， 输 出 映像 区 的 输出 信号 要 等 到 执行 程序 的 结束 才 会 送 到 输出 锁 存 器 。 由 此 可 以 看 出 ， 全 
部 的 输入 、 输 出 状态 的 改变 ， 需要 一 个 扫描 周期 ， 即 输入 输出 状态 保持 一 个 扫描 周期 。 

扫描 周期 是 PLC 的 重要 指标 之 一 ， 小 型 PLC 的 扫描 周期 一 般 为 十 几 毫 秒 到 几 十 毫秒 。 
扫描 周期 的 长 短 取决 于 扫描 速度 和 用 户 程序 的 长 短 。 选 择 高 速 CPU 可 以 提高 扫描 速度 ， 合 
理 的 设计 程序 也 可 以 缩短 扫描 时 间 。 

5. 可 编程 序 控制 器 使 用 的 编程 语言 

PLC 编程 语言 有 3 种 ， 即 梯形 图 、 步 进 顺 控 图 、 逻 辑 功能 图 。 

(1) 梯形 图 

梯形 图 是 最 直观 、 最 简单 的 一 种 编程 语言 ， 它 类 似 于 继 电 接触 控制 电路 形式 ， 逻 辑 关 系 
明显 ， 在 电气 控制 线路 继 电 接触 控制 逻辑 基础 上 使 用 简化 的 符号 演变 而 来 ， 形 象 、 直 观 、 实 
用 ， 电 气 技术 人 员 容 易 接受 ， 是 目前 用 得 较 多 的 一 种 PLC 编程 语言 。 

继 电 接触 控制 线路 图 和 PLC 梯形 图 如 图 1-6 所 示 ， 由 图 可 见 两 种 控制 图 逻辑 含义 是 一 样 
的 ， 但 具体 表示 方法 有 本 质 区 别 。 梯 形 图 中 的 继电器 、 定 时 器 、 计 数 器 不 是 物理 实物 继 电 


QA KM0 10001 10002 
rn /— 00001 
a 00001 


a) 控制 线路 图 b) 梯形 图 
图 1-6 控制 线路 图 和 梯形 图 
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器 、 实 物 定时 占 、 实 物 计 数 器 ， 这 些 需 件 实 际 是 PLC 存储 噩 中 的 存储 位 ， 因 此 称 为 软 元 件 。 
相应 的 位 为 “1” 状 态 ， 表 示 该 继电器 线圈 通电 、 和 党 开 触 点 闭合 、 常 闭 触 点 断 开 。 

梯形 图 左右 两 端的 母线 是 不 接任 何 电源 的 。 梯 形 图 中 并 没有 下 实 的 物理 电流 流动 ， 而 是 
概念 电流 (假想 电流 )。 假 想 电流 只 能 从 左 到 右 ， 从 上 到 下 。 假想 电流 是 执行 用 户 程 序 时 满 
足 输 出 执行 条 件 的 形象 理解 。 

标 形 图 由 多 个 网 络 组 成 ， 每 个 网 络 由 一 个 或 多 个 文 路 和 输出 元 件 构 成 。 右 边 的 输出 元 件 
是 必需 的 。 例 如 图 1-6b 的 梯形 图 ， 网 络 0 有 4 个 编程 元 件 ， 输 入 元 件 10001 10002 表示 按 
钮 触 点 ， 第 二 行 的 00001 表示 接触 右 触 点 ， 插 号 中 的 00001 表示 接触 融 线 轿 ， 线 圈 00001 是 
输出 元 件 。 

(2) 步 进 顺 控 图 

步 进 顺 控 图 ， 和 简称 步 进 图 ， 叉 叫 状态 流程 图 或 状态 转移 
图 ， 它 是 使 用 状态 来 描述 控制 任务 或 过 程 的 流程 图 ， 是 一 种 专 
用 于 工业 顺序 控制 程序 设计 语言 。 它 能 完整 地 描述 控制 系统 的 
工作 过 程 、 功 能 和 特性 、 是 分 析 、 设 计 电 气 控制 系统 控制 程序 
的 重要 工具 。 步 进 顺 控 图 如 图 1-7 所 示 。 

(3) 逻辑 功能 

逻辑 功能 图 与 数字 电路 的 逻辑 图 极为 相似 ， 模 块 有 输入 、 
输出 端 ， 使 用 与 、 或 、 非 、 异 或 等 逻辑 描述 输出 和 输入 端的 函 
数 关 系 ， 模 块 间 的 连接 方式 与 电路 连接 方式 基本 相同 。 逮 和 辑 功 
能 图 编程 语言 ， 直 观 易 懂 ， 具 有 数字 电路 知识 的 人 很 容易 千 
握 ， 图 1-8 是 一 个 先 “ 或 ”后 “与 ”操作 的 逻辑 功能 

















图 1-7 


步 进 顺 控 图 
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图 1-8 先 “ 或 ”后 “与 " 





















































6. 矩形 V80 系列 PLC 的 识别 
(1) 和 矩形 V80 系列 经 济 型 PLC 
和 矩形 V80 系列 经 济 型 PLC 性 能 、 参 数 见 表 1-3, 
表 1-3 EJ V80 系列 经 济 型 
输 ”入 输 ”出 
y 号 型 ”号 电 3 24V 输出 电源 | 通信 端口 RS-232 
数字 输入 | 继电器 | 晶体 管 
1 M32DR-AC/E 16 16 AC 220V 有 1 
2 M32DT-AC/E 16 16 AC 220V 有 1 
3 M32DR-DC/E 16 16 DC 24V 1 
4 M32DT-DC/E 16 16 DC 24V 1 
5 M20DR-AC/E 12 8 AC 220V 有 1 
6 M20DT-AC/E 12 8 AC 220V 有 1 
7 M20DR-DC/E 12 8 DC 24V 1 
8 M20DT-DC/E 12 8 DC 24V 1 
9 M16DR-AC/E 8 8 AC 220V 有 1 
10 M16DT-AC/E 8 8 AC 220V 有 1 
11 M16DR-DC/E 8 8 DC 24V 1 
12 M16DT-DC/E 8 8 DC 24V 1 
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(2) 和 矩形 V80 系列 标准 型 PLC 
矩形 V80 系列 标准 型 PLC 性 能 见 表 1-4. 


表 1-4 EJE V80 系列 标准 型 PLC 



















































输 ”入 输 出 24V 输出 | 通信 端口 增强 功能 
序 号 型 号 电 源 . 
数字 输入 | 继电器 | 晶体 管 电源 | RS-232 | RS-485 | 扩展 功能 | 实时 时 钟 
1 M40DR-AC 16 AC 220V 有 1 1 有 有 
2 M40DT-AC 16 AC 220V 有 1 1 有 有 
3 M40DR-DC 16 DC 24V 1 1 有 有 
4 M40DT-DC 16 DC 24V 1 1 有 有 
5 M32DR-AC 16 AC 220V 有 1 1 有 有 
6 M32DT-AC 16 | AC 220V 有 1 1 有 有 
7 M32DR-DC 16 DC 24V 1 1 有 有 


(3) JÉ V80 系列 混合 型 PLC 
JEJÉ V80 系列 混合 型 PLC 性 能 见 表 1-5. 


表 1-5 矩形 V80 系列 混合 型 PLC 








er > AN 通 Eb H SL H 
aj BJ z 数字 p |24Y sñ i 功能 说 明 
= = 口 
Fo 7 信号 : > š 出 电源 | RS-232 |RS-485 时 钟 








模拟 量 电压 输 
入 即 (3) 不 用 时 
1 有 可 用 做 开关 量 输 
A (8), 注意 这 
3 路 是 非 隔离 型 的 


1 | M20MAD-AC |5(8) 





(8) 其 中 3 路 


2 | M20MAD-AC/P|5(8) 是 非 隔离 型 的 








模拟 量 电压 输 
入 即 (3) 不 用 时 
1 有 可 用 做 开关 量 输 
A (B) ERS 
3 路 是 非 隔离 型 的 


3 | M20MAD-DC |5(8) 


























(4) FEJE V80 系列 增强 型 PLC 
FEJE V80 系列 增强 型 PLC 性 能 见 表 1-6。 


表 1-6 EJE V80 系列 增强 型 PLC 


高 速 | 高 速 | 扩展 | 实时 


型 号 - 电源 








继电器 | 晶体管 计数 | 脉冲 | 功能 | 时 钟 
2 路 2 路 
M40DR-AC/S AC 220V (50K) | (50K) A 有 
M40DT-AC/S AC 220V r 2: 有 有 























(50K) | (50K) 
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(2) 
i 器 高 速 | 高 速 | 扩展 实时 
= 计数 | 脉冲 | 功能 | 时 钟 
2 路 2 路 
M40DR-DC/S (50K) | (350K) 有 有 
M40DT-DC/S | 2 有 有 
(50K) | (50K) 
M32DR-AC/S AC 220V t | 20 A A 
(50K) | (50K) 
2 路 2 路 
M32DT-AC/S AC 220V (50K) | (505) A 有 
2 路 2 路 
M32DR-DC/S (50K) | (350K) A 有 
M32DT-DC/S r 25 有 有 
(50K) | (50K) 
M16DT-AC/S AC 220V 2 路 | 2 路 有 
(50K) | (50K) 
M16DT-DC/S i | 2 A 
(50K) | (50K) 
(5) 和 矩形 V80 系列 数字 量 扩 展 单元 
定形 V80 系列 数字 量 扩展 单元 性 能 见 表 1-7. 
表 1-7 E V80 系列 数字 量 扩展 单元 
F 号 数字 输入 继 H 器 m 体 管 
1 16 
2 16 
3 8 
(6) 和 矩形 V80 系列 模拟 量 扩展 单元 
FEJE V80 系列 模拟 量 扩 展 单元 性 能 见 表 1-8. 
表 1-8 E V80 系列 模拟 量 扩展 单元 
模拟 输入 模拟 输出 
序 号 型 号 供电 电压 
流 流 E JE 
1 ESADI DC 24V 
2 E8AD2 DC 24V 
3 FADA1 DC 24V 
4 FADA2 4 DC 24V 
5 E6MADI 2 DC 24V 
6 E6MAD2 2 DC 24V 
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(7) 和 矩形 V80 系列 温度 量 扩展 单元 








EJE V80 系列 温度 量 扩展 单元 性 能 见 表 1-9, 
表 1-9 和 矩形 V80 系列 温度 量 扩展 单元 







































































温度 信号 输 出 
序 = | 型 = 供电 电压 | 高 速 脉冲 
”| 热电 BA t umk E 
B. E.J. K. R. S. T 
1 ESTHM 5 5 DC 24V 5 路 PWM | 型 热电 偶 ，12bit 分 辩 率 ， 
配置 开关 定义 
3 线 或 4 线 输入 的 Pt-100 
2 E4RTD 4 4 DC 24V 4 路 PWM | 或 Ni-120 热电 阻 ，1S$bit 分 
辨 率 ， 配 置 开 关 定 义 
(8) IEE V80 系列 数字 量 专用 控制 需 
EFE V80 系列 数字 量 专用 控制 性 能 见 表 1-10, 
表 1-10 矩形 V80 系列 数字 量 专 用 控制 器 
序 号 型 号 电 源 24V 输出 电源 RS-232 
1 M42DT-DC/ZY DC 24V 1 
2 M32DT-AC/WR AC 220V 有 1 
3 M18DR-DC/HH DC 24V 1 
4 M16DR-YR DC 5V 1 
5 M16DR-EK AC 220V 有 1 
(9) JÉ V80 系列 增强 型 专用 控制 天 
FEJE V80 系列 增强 型 专用 控制 硕 的 性 能 见 表 1-11, 
表 1-11 矩形 V80 系列 增强 型 专用 控制 器 
型 ”号 继电器 输出 “| 供电 电压 | 通信 | 高 速 计数 CAN 总 线 
(10) 4E V80 系列 混合 专用 控制 天 
定形 V80 系列 混合 专用 控制 右 性 能 见 表 1-12 。 
表 1-12 和 矩形 V80 系列 混合 专用 控制 器 
数字 | 模拟 输入 输 出 Aj jm 信 
序号 型 号 | 区 了 ag AV ë & W 
输入 | 电流 | 电压 | 继电器 | 晶体管 | 模拟 电压 出 电压 | RS-232 |RS-485 
(8) 代表 
1 |M20MAD-DCZBBYI5(8)| 3 7 DC 24V 1 其 中 3 路 为 非 
隔离 型 
(8) 代表 
2 | M20MAD-AC/KQ 5(8)| 3 7 AC 220V 其 中 3 路 为 非 
































隔离 型 
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(11) 和 矩形 V80 系列 LED WEST 

矩形 V80 系列 LED 显示 各 的 型 号 是 ESLED, 5 数码 管 显示 。 

7. 矩形 V80 系列 PLC 的 选择 

(1) PLC 的 分 类 

1) 按 PLC 系统 结构 分 类 : 硬 PLC 是 基于 厂家 的 专用 PLC 芯片 、 专 用 指令 集 制 作 的 
PLC， 大 多 数 传 统 PLC 厂商 的 中 大 型 PLC 都 是 硬 PLC， 如 西门 子 的 S7-300. S7-400, AB 的 
SLC5 SLC500. Control Logix, Z2 A 系列 、Q 系列 ， 包 括 和 矩形 科技 公司 的 PPC11 和 V80 
都 是 属于 这 一 类 。 

软 PLC 是 一 种 基于 PC 开发 结构 的 控制 系统 ， 通 过 软件 方法 实现 传统 PLC 的 计算 、 控 
制 、 存 储 以 及 编程 等 功能 ， 通 过 IO 模块 以 及 现场 总 线 等 物理 设备 完成 现场 数据 的 采集 以 及 
信号 的 输出 ， 它 具有 便 PLC 在 功能 、 可 徘 性 、 速 度 、 故 障 查 找 等 方面 的 特点 ， 利 用 软件 技 
术 可 以 将 标准 的 工业 PC 转换 成 全 功能 的 PLC 过 程控 制 锅 。 

相当 多 的 小 型 PLC 为 了 降低 成 本 而 使 用 这 种 结构 EERE voo 系列 ) ， 当 然 随 着 
CPU 速度 的 提升 ， 现 在 也 有 很 多 中 大 型 PLC 也 使 用 这 种 结构 ，PAC MERTA, EÉ 
科技 的 PPC22 和 PPC31 也 是 属于 这 一 类 产品 。 当 然 软 PLC 还 可 以 分 为 编译 型 和 解释 型 ， 还 
有 编译 与 解释 的 混合 型 。 

一 般 来 说 ， 便 PLC 比 编译 型 的 速度 快 20 倍 ， 编 译 型 的 速度 比 解 释 型 的 快 20 倍 。 相 对 软 
PLC， 硬 PLC 在 同样 的 速度 情况 下 ， 可 靠 性 更 高 一 些 ， 同 时 其 在 运动 控制 、 通 信 、 特 殊 IO 
言 号 处 理 方 面 也 有 着 软 PLC 不 可 比拟 的 优点 。 

2) 按 输入 输出 点 数 的 大 小 分 类 : 

微型 PLC 32 AAF; 

小 型 PLC 32 ~128 点 ; 

中 型 PLC 128 2512 点 ， 

大 型 PLC 512 点 。 

矩形 科技 的 V80 包括 了 微型 和 小 型 PLC，PPC 系列 包括 了 中 型 和 大 型 PLC 范围 。 

3) 按 模 块 的 安装 方式 : 按 模块 的 安装 方式 分 为 背 板 式 或 者 是 整体 式 ， 一 般 中 大 型 的 还 
都 是 背 板 式 ， 而 小 型 PLC 多 是 整体 式 。 

和 矩形 科技 的 PPC 系列 中 型 PLC 均 是 背 板式 结构 ， 而 V80 是 整体 式 结构 。 

4) 矩形 科技 PLC 产品 系列 分 类 , 

D PPC 系列 PLC, PPC 系列 PLC 是 中 大 型 PLC， 包 括 三 个 系列 ， 分 别 是 : 适用 中 大 型 
工程 和 DACS 系统 ， 系 统 宛 余 配 置 的 PPC31 系列 ; 适用 于 中 大 型 设备 和 有 特殊 要 求 的 PC- 
BASE 系统 的 PPC22 系列 ; 适用 于 中 小 工程 和 生产 线 控制 PPC11 系列 。 

@ V80 系列 PLC, V80 系列 PLC 是 小 型 PLC， 是 一 种 适用 于 装备 制造 业 设 备 的 通用 控 
制 平台 。V80 系列 PLC 可 细 分 为 

zH RS-232、 实 时 时 钟 、 扩 展 接口 、 基 本 输入 、 输 出 的 标准 型 PLC; 

市 RS-232、 电 池 、 基 本 输入 、 输 出 的 经 济 型 PLC ; 

增强 型 PLC， 除 标准 型 功能 外 ， 带 双 通 信 口 ( 男 带 一 个 RS-485) ， 带 双 轴 硬 高 速 计数 和 
脉冲 输出 。 

(3) V60 系列 PLC。V60 系列 PLC 是 微型 低 成 本 PLC， 是 用 于 蔡 代 各 种 继 电 需 组 的 低 成 
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本 微型 PLC, 

(2) PLC 的 O 点 数 的 选择 

一 般 来 说 ，PLC 控制 系统 的 规模 大 小 是 用 输入 、 输 出 点 数 来 表示 的 。 用 户 在 设计 PLC 
控制 系统 时 ， 应 准确 统计 被 控 对 和 象 的 输入 信号 、 输 出 信号 的 总 点 数 ， 并 考虑 未 来 调整 和 工艺 
改进 需要 ， 在 实际 统计 的 输入 、 输 出 点 数 的 基础 上 ， 一般 应 加 上 10%~20% 的 备用 量 。 

PLC 基本 单元 的 输入 、 输 出 点 数 是 固定 的 ， 不 同型 号 的 PLC 具有 不 同比 例 ， 根 据 输入 、 
输出 点 数 的 比例 情况 ， 可 以 选用 输入 、 输 出 具有 扩展 单元 或 模块 的 PLC。 

(3) 用 户 PLC 程序 存储 部 容量 的 估算 

用 户 应 用 程序 的 大 小 与 输入 点 数 、 输 出 点 数 、 控 制 要 求 、 运 算 处 理 量 、 程 序 结构 等 因素 
有 关 ， 在 程序 设计 之 前 只 可 粗略 估算 。 


























一 般 估算 方法 是 : 
用 户 程序 的 总 容量 为 输入 、 输 出 点 数 乘 8 ， 加 模拟 通道 数 乘 100， 加 通信 接口 数 乘 300， 
再 加 备用 量 。 


和 矩形 科技 PLC 的 容量 是 48KB 程序 存储 空间 和 48KB 数据 存储 空间 ， 可 以 满足 各 种 控制 
需求 。 

(4) 扩展 单元 、 模 块 的 选择 

除了 基本 单元 外 ， 和 矩形 PLC 还 提供 了 各 种 数字 量 扩展 单元 或 模块 、 模 拟 量 输入 处 理 单 
元 或 模块 、 模 拟 量 输出 处 理 单元 或 模块 ， 温 度 处 理 单元 或 模块 ， 高 速 计数 和 高 速 脉冲 处 理 单 
元 或 模块 等 特殊 功能 单元 或 模块 ， 用 户 可 以 根据 需要 选用 以 满足 各 种 特殊 控制 的 需求 。 








1.2 认识 和 矩形 V80 系列 PLC 的 软 元 件 


用 户 使 用 的 每 一 个 输入 输出 端子 及 内 部 的 每 一 个 存储 单元 都 称 为 软 元 件 ， 每 个 软 元 件 有 
其 不 同 的 功能 ， 有 固定 的 地 址 ， 软 元 件 的 数量 是 由 监控 程序 规定 的 ， 它 的 多 少 就 决定 了 PLC 
的 规模 及 数据 处 理 能 力 。 和 窍 形 V80 系列 PLC 的 软 元 件 可 分 为 输入 继电器 、 输 出 继 电 右 、 内 
部 辅助 继 电 问 、 输 入 寄存 郝 、 数 据 保持 寄存 希 、 稼 数 、 指 针 、 标 签 等 。 要 学 好 、 用 好 PLC， 
必须 认 知 PLC 的 软 元 件 。 

1. 输入 继电器 

输入 继电器 与 PLC 的 输入 端 相 连 ， 是 PLC 接收 外 部 开关 信和 号 的 接口 ， 由 输入 接口 获取 
外 界 感 测 信 号 的 状态 (ONAOFF)。 输 入 继电器 是 光电 隔离 的 电子 继电器 ， 其 第 开 触 点 (A 
触 点 ) 和 常 闭 触 点 (B 触 点 ) 在 编程 中 使 用 次 数 不 限 。 这 些 触 点 可 在 PLC 程序 中 重复 使 用 ， 
矩形 V80 系列 PLC 输入 继电器 采用 十 进 制 地 址 编号 ， 表 示 方 式 为 1xxxx， 输 入 数值 范围 . 
10001 ~ 12048, 

2. 输出 继电器 

输出 继 电 需 的 外 部 输出 触 点 连接 到 PLC 的 输出 山子 上 ， 输 出 继 电 需 是 PLC 用 来 传递 信 
号 到 外 部 负载 的 元 件 。 每 一 个 输出 继 电 顺 有 一 个 外 部 输出 的 第 开 触 点 。 输 出 继电器 的 和 开 、 
TAAR, MEAR RERET, MEAKA R. Æ V80 系列 PLC 输出 继 电 需 采 
用 十 进 制 地 址 编号 ， 表 示 方 式 为 : 0xxxx， 当 作 触 点 或 线圈 使 用 时 ， 其 使 用 范围 为 00001 ~ 
09984。 没 有 使 用 的 输出 继 电 硕 也 可 作为 内 部 辅助 继 电 融 用 。 作 为 应 用 指令 的 操作 数 时 ， 输 
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入 数据 必须 为 16 的 倍数 +1 (例如 00001. 00017. 00049 等 ) 才能 被 应 用 指令 接受 。 

3. 内 部 辅助 继电器 

在 PLC 逻辑 运算 中 ， 经 党 需要 一 些 中 间 继 电 需 作为 辅助 运算 用 ， 这 些 元 件 不 直接 对 外 
输入 、 输 出 ， 经 党 用 作 暂 存 、 移 动 运算 等 。 这 类 继 电 需 称 作 内 部 辅助 继电器 ， 在 VLadder 编 
程 软件 上 ， 显 示 方 式 为 0xxxx， 其 使 用 范围 为 00001 ~ 09984， 与 外 部 输出 继电器 的 差异 之 一 
在 于 内 部 辅助 线圈 的 起 始 地 址 ， 紧 接 在 外 部 输出 继 电 需 的 地 址 后 。 内 部 辅助 继 电 怖 与 外 部 输 
出 继 电 需 的 差异 之 一 在 于 它 不 能 直接 驱动 负载 工作 。 

没有 使 用 的 输入 继电器 也 可 以 用 作 内 部 辅助 继电器 。 在 VLadder 编程 软件 上 ， 显 示 方 式 
为 1xxxx， 其 使 用 范围 为 10001 ~ 19984 ， 与 外 部 输入 继 电 需 的 差异 之 一 在 于 内 部 辅助 线圈 的 
起 始 地 址 ， 紧 接 在 外 部 输入 继电器 的 地 址 后 。 内 部 辅助 继电器 与 外 部 输入 继电器 的 差异 之 一 
在 于 它 不 能 直接 由 外 部 输入 驱动 工作 。 

内 部 辅助 继电器 可 通过 断 电 保持 线圈 设置 表 ， 设 置 为 断 电 保持 线圈 。 

4. 特殊 辅助 继电器 

特殊 辅助 继电器 功能 说 明 见 表 1-13。 


表 1-13 特殊 辅助 继电器 功能 说 明 
























































特殊 继电器 功 能 说 明 
_ 1: 良好 
09922 电池 电力 指示 
0: 不 足 
1: 保持 
09923 VO 状态 保持 控制 
0: 第 一 次 解析 将 所 有 使 能 的 1⁄O 状态 清除 
1: 保持 
09924 寄存 天内 容 保持 控制 
0: 第 一 次 解析 将 所 有 寄存 融 内 容 清 除 
_ 1: 第 一 次 解析 为 ON 
09925 指示 用 
0: HR 
1: IO 模块 异常 时 马上 停机 
09926 停机 控制 
0: LO 模块 异常 时 正常 工作 ; 系统 内 置 
09927 保留 
09928 保留 
B 1: 未 成 对 使 用 或 指令 不 合法 
09929 JMP. EOJ 指令 指示 
0: 正常 
1: 未 成 对 使 用 或 指令 不 合法 
09930 JSR. SBR. RET 指令 指示 
0: 正常 
_ 1: 未 成 对 使 用 或 指令 不 合法 
09931 FOR. NEXT 指令 指示 
0: 正常 
1: 该 位 从 0 变 为 1 时 会 把 当前 备份 寄存 髓 的 内 容 存 人 ROM 
09932 E ROM 备份 寄存 器 命令 中 ， 其 余 状 态 下 不 动作 ， 执 行 此 动作 时 会 使 本 次 扫描 周期 加 长 。 
0: 无 动作 
1: 工作 在 FREE_LINK 模式 
09933 COM2 工作 方式 标志 
0: 工作 在 编程 模式 
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5. 输入 寄存 器 

用 于 存储 特殊 模块 的 输入 数据 的 寄存 需 。 在 VLadder 编程 软件 上 ， 显 示 方 式 为 3xxxx 
(例如 30001. 30002 等 ) ， 在 V80 系列 PLC 中 3 字 头 的 运算 字 可 直接 对 应 到 数字 量 输入 或 模 
拟 量 输入 ， 其 使 用 范围 为 30001 ~ 30512， 作 为 应 用 指令 的 操作 数 时 ， 操 作 数 本 号 就 是 以 寄 
存 妖 的 方式 存在 ， 所 以 在 输入 时 只 要 是 符合 输入 寄存 器 的 范围 即 可 。 

6. 数据 保持 寄存 器 

用 来 存储 十 进 制 或 十 六 进 制 数值 数据 ， 可 将 其 输出 到 一 般 的 输出 接口 。 在 VLadder 编程 
软件 上 ， 显 示 方 式 为 4xxxx (例如 40001、40002 等 )， 在 V80 系列 PLC 中 4 字 头 的 运算 字 可 
直接 对 应 到 数字 量 输出 或 模拟 量 输出 ， 其 数值 范围 为 40001 ~49999。4 字 头 的 操作 数 本 身 就 
是 以 寄存 需 的 方式 存在 ， 所 以 在 输入 时 上 只 要 符合 输出 寄存 融 〈 或 保持 寄存 融 ) 的 范围 即 可 。 

7. 常数 

在 某 些 应 用 指令 上 提供 用 户 输入 一 党 数值 ， 应 用 指令 就 可 以 应 用 立即 值 直接 作 运 算 而 不 
必 通 过 读 取 寄存 右 ， 最 大 的 好 处 就 是 增强 应 用 程序 的 可 读 性 。 在 VLadder 编程 软件 上 上， 显示 
方式 为 #xxxxx 或 #xxxxh， 输 入 数值 范围 十 进位 为 #00000 ~ #65535， 十 六 进位 为 #00000h ~ 
#0FFFFh。 如 #00001 ，#0020h， 前 者 为 十 进 制 常数 ， 后 者 为 十 六 进 制 常数 。 

8. 指针 

指针 当做 操作 数 主要 就 是 作为 一 间接 寻 址 的 功能 ， 指 针 可 以 指向 0、1、3、4 类 的 变量 
作为 间接 寻 址 的 操作 数 。 在 VLadder 编程 软件 上 ， 显 示 方 式 为 PO0xx，V80 系列 PLC 提供 了 
16 个 指针 让 用 户 定义 使 用 (范围 为 : P0001 ~ P0016)， 在 输入 时 只 要 先 键入 “P”， 再 键入 
数值 1 ~16， 即 可 将 指针 当做 应 用 指令 的 操作 数 使 用 QE: 在 使 用 指针 前 ， 必 须 先 定义 指针 
的 内 容 ， 应 用 指令 的 INIP、INCP、DECP、PADD、PSUB 即 是 针对 指针 设 定 的 相关 应 用 指 
czF 

9. 标签 

在 应 用 指令 上 有 一 些 配 对 的 指令 (如 FOR、NEXT、SBR、RET 等 指令 ) ， 必 须 其 两 个 
相配 的 指令 为 同一 个 标签 才能 够 执行 动作 。 在 VLadder 编程 软件 上 ， 显 示 方 式 为 Lxxx ( 例 
如 LO0001 、L0002 等 ) ， 输 入 范围 为 L0001 ~ L0150。 


















































实 训 模块 1 UREE PLC 


任务 1 认识 定形 PLC 硬件 


1. 训练 目标 

认识 V80 系列 PLC 外 部 端子 的 功能 及 连接 方法 ; IO 点 的 编号 、 分 类 、 主 要 技术 指标 及 
使 用 注意 事项 。 

2. 训练 设备 、 器 材 

M16DR-AC/E 可 编程 序 控 制 硕 、 按 钮 、 计 算 机 、PLC 编程 软件 等 。 

3. 训练 内 容 

(1) 外 部 看 矩形 V80 系列 PLC 

1) 矩形 V80 系列 PLC: 84uÉ V80 系列 PLC 小 型 机 MI6DR-AC/E 如 图 1-9 所 示 。 
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M16DR-AC/E 本 体 单 元 有 两 行 1⁄O 状 
ATERAT: 
e 输 入 指示 灯 一 一 用 来 表示 PLC 输入 


端子 上 翻盖 
输出 指示 类 














接口 的 信号 状态 ， 输 入 导 通 (ON) 时 ， 前 翻盖 

LED 亮 。 运行 切换 开关 
。 输 出 指示 灯 一 一 用 来 表示 PLC 输出 

接口 的 信号 状态 ， 输 出 导 通 (ON) 时 ， 

LED 亮 。 运 行 开 关 有 2 个 状态 ， 分 别 是 输入 状态 指示 

RUN 和 STOP. em 
e RUN 一 一 运行 模式 ， 用 于 程序 的 正 

常 运行 。 此 模式 上 电 ， 将 把 用 户 程序 和 系 

统 参 数 (如 通信 设置 参数 等 ) 从 备份 ROM 

下 载 到 控制 器 程序 区 中 运行 。 带电 切换 导轨 天 








“STOP->RUN” 时 ， 直 接 运行 控制 器 程序 图 19 MI6DR-AC/E 
区 中 的 调试 程序 (注意: 此 时 请 勿 在 线 修 改 程序 )。 上 电 或 切换 到 此 模式 时 ， 各 线圈 和 寄存 
器 是 否 保持 上 一 次 掉 电 前 的 状态 均 由 特殊 继 电 需 的 设置 决定 。 
编程 ) 模式 ， 可 用 于 在 线 编程 和 调试 。 此 模式 上 电 ， 系 统 清空 控制 
器 程序 区 和 寄存 右 中 的 所 有 内 容 ， 只 有 在 此 模式 下 ， 才 可 以 进行 程序 在 线 修 改 和 写 人 ROM 
操作 。 带 电 切 换 “RUN->*STOP” 上 时， 停止 运行 程序 ， 此 时 各 线圈 和 寄存 器 状态 保持 不 变 。 

编程 通信 接口 : 

编程 接口 为 标准 的 RS-232C 接口 ， 是 PLC 与 PC 连接 通信 的 接口 ( 波 特 率 为 1200 ~ 
19200bit/s) 。 必 须 配 置 专用 的 编程 电缆 ，PC 通过 VLadder 程序 与 PLC 在 线 联机 ， 同 时 该 接 
ORERE ModBus RTU 从 功能 ， 文 持 各 种 人 机 界面 HMI 和 组 态 软件 ， 编 程 电缆 PC waB4% Bl 
定义 如 下 : 

e PIN 2: Rx (数据 接收 ) 

e PIN 3. Tx (数据 发 送 ) 

e PIN 5: GND (接地 ) 

用 户 编 辑 的 程序 通过 通信 电缆 和 编程 通 
AO FRAJERE V80 系列 PLC, 


一 人 22 —— oaa = 
2) 电源 接线 端 ， 如 图 1-10 所 示 ， 电 源 


A : > 
接线 端 用 于 连接 AC 220V (或 DC 24V) 电 x x @ ° x X X X X X X X X X 
源 ， 给 和 矩形 V80 系列 PLC 供电 。 V80-M16 X x -x x 

A ZË ye 点 、 
ee nn 


传感器 等 硬件 开关 信号 通过 给 入 接线 端 和 给 

入 电路 送 入 矩形 V80 系列 PLC 输入 映像 区 。 0 
一 QQ 

输入 端子 24V- 


4) 输出 接线 端 ， f h F k yaq j E 0 R 485- 
AREAS, AAAA E hip AE, 24V+ 485+ 
矩形 V80 系列 PLC 通过 输出 电路 、 输 出 图 1-10 “接线 端子 




















电源 端子 输出 端子 
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eza MERER. EAr, ear Ea ae E |z LATE 

5) 通信 接口 (可 选 件 ): RS-485 通信 接口 作为 PLC 相互 连接 的 接口 使 用 ( 波 特 率 为 
1200 ~ 38400bit/s) ， 同 时 该 接口 带 标准 ModBus RTU 主 、 从 、 自 由 通信 协议 功能 ， 支 持 各 种 
HMI 和 组 态 软件 、 变 频 嚣 、 第 三 方 溃 通信 产品 ， 此 通信 接口 为 输入 接口 2 的 11 端子 (485 - ) 
和 12 端子 (485 + ) ， 如 图 1-10 所 示 。 

6) 外 供电 源 : 外 供 24V 电源 主要 用 于 传 感 希 供电 和 十 接点 供电 。 可 以 输出 24V/ 
300mA ， 如 果 负 载 是 容 性 或 感性 输出 ， 容 量 应 相应 减少 。 

7) 09 ~12 输入 端子 (可 选 件 ) : 除了 标准 配置 的 8 入 8 出 外 ， 用 户 还 il 
4 路 输入 ， 组 成 20 点 的 PLC，12 入 8 出 ， 请 注意 这 四 路 输入 没有 指示 灯 ， 这 四 路 输入 与 上 
面 的 RS-485 和 外 供 24V 是 共享 同一 组 端子 。 这 些 可 选 功能 只 能 由 广 商 来 定制 ， 用 户 在 选 购 
时 请 与 代理 商 说 明 。 

(2) WREE V80 系列 PLC 的 核心 板 

I j s n, 电源 (AC 或 DC 可 选 ) 以 
及 数字 量 LO， 这 些 都 被 集成 在 一 个 结构 紧凑 和 独立 的 本 体 模 块 中 。 

e 负责 执行 程序 和 存储 数据 ， 以 便 完 成 工业 离散 控制 ; 

e 电源 供电 方式 分 为 AC 220V 和 DC 24V 两 种 ， 

e° 具有 16 点 数字 量 输入 /输出 能 力 ; 

° k: 1 个 编程 接口 和 1 个 通信 接口 COM2 ; 

具备 直观 的 1⁄0 运行 状态 指示 。 
矩形 V80 系列 PLC 的 核心 板 如 图 1-11 所 示 。 
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图 1-11 核心 板 
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(3) 认识 和 矩形 V80 系列 PLC 的 输入 、 输 出 板 
拆 开 CPU 板 后 可 以 见 到 输入 、 输 出 部 分 ， 算 形 V80 系列 PLC 的 输入 、 输 出 板 如 图 1-12 


所 示 ， 右 边 为 拆 开 的 CPU 板 ， 左 边 为 输入 、 输 出 板 。 


一 "RW | 


-. 


ODOR SS 
T TEUS =N 
1e n TIAN 
I os 


T k 


ili] iat PH 


O 0 on” Ta Oo 





j T) Ë ij M: l : 
w = ~T ka K K. Kosa 时 
= L L Gh: L LI L k. 人 一 ba. | = EN m m = E 


图 1-12 输入、 输出 板 


(4) 认识 矩形 V80 系列 PLC 的 开关 电源 板 

再 拆 开 输入 、 输 出 板 ， 可 以 见 到 和 矩形 V80 系列 PLC 的 开关 电源 板 ， 如 图 1-13 所 示 。 
(5) 使 用 PLC 控制 LED 指示 灯 

1) 控制 要 求 : 

ej F SB1，LED 指示 灯亮 。 
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图 1-13 电源 板 

ez F SB2，LED 指示 灯 灭 。 

2) PLC 输入 、 输 出 分 配 。 

PLC 输入 输出 VO 分 配 见 表 1-14, 

R 1-14 PLC 输入 输出 IO 分 配 
输 A 输 ”出 
元 件 代 号 输入 继电器 输出 继电器 
SBI 10001 00001 








3) PLC 接线 图 : PLC 接线 图 如 图 1-14 所 示 。 


V80-M16DR 





图 1-14 PLC 接线 图 


4) 控制 程序 设计 : 根据 控制 要 求 ， 设 计 PLC 控制 程序 ， 如 图 1-15 所 示 。 
5) 输入 PLC 控制 程序 。 


6) 点 击 执行 “控制 器 ”菜单 下 的 “保存 到 PLC MA, 将 PLC 程序 下 载 到 PLC。 


7) 按 图 1-14 接线 图 连接 按钮 和 LED 指示 灯 。 
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10001 10002 00001 
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K 1-15 控制 LED 指示 灯 


8) 拨 动 PLC 的 RUNZSTOP 开关 至 “RUN” 处 ， 使 PLC 处 于 运行 状态 。 
9) 按 下 SB1 按钮 ， 观 察 PLC 的 输出 指示 ， 观 察 指 示 灯 的 状态 。 
10) 按 下 SB2 按钮 ， 观 察 PLC 的 输出 指示 ， 观 察 指示 灯 的 状态 。 


任务 2 ”学 用 定形 PLC 软 元 件 





1. 训练 目标 

1) 学 用 V80 系列 PLC 的 通用 辅助 继电器 

2) 学 用 V80 系列 PLC 停电 保持 辅助 继电器 

2. 训练 设备 、 器 材 

M16DR-AC/E 可 编程 序 控制 锅 、 按 钮 、 计 算 机 、PLC 编程 软件 等 。 
3. 训练 内 容 

(1) 通用 辅助 继电器 的 应 用 

实 训 步骤 : 

1) 按 图 1-16 电路 配置 元 器 件 ， 连 接线 路 。 


V80-M16DR 





K 1-16 电路 图 


2) 输入 图 1-17 程序 。 

3) 将 程序 下 载 到 PLC, 

4) 拨 动 PLC 的 RUN/STOP 开关 ,使 PLC 处 于 RUN 状态。 

5) 按 下 SB1， 观 察 和 记录 0050 及 输出 点 00001、00002 、 负 载 的 状态 。 
6) 按 下 SB2 ， 观 察 和 记录 0050 及 输出 点 00001, 、00002 、 负 载 的 状态 。 
(2) 停电 保持 辅助 继电器 的 应 用 
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Fli ü 
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图 1-17 梯形 图 


实 训 步骤 ， 
1) 按 图 1-16 电路 配置 元 器 件 ， 连 接线 路 。 
2) 双击 图 1-18 所 示 的 工程 管理 区 的 工具 目录 下 的 





E: çLadder — [E:AY80DABI- 
WE MEO 工程 管理 RE, 


“ 掉 电 保持 线圈 ”。 a = T 
: sua. q TETEE 

3) 弹出 图 1-19 所 示 的 “ 掉 电 保持 线圈 ”设置 对 Mane =. 
Es | p 

4) 如 图 1-20 所 示 ， 双 击 00030, 设置 00030 为 停电 x a = 

=u aga 

保持 (BIF) 继电器 。 = L r: 

5) 输入 图 1.21 所 示 的 程序 。 Ep 

6) 将 程序 下 载 到 PLC, s sa 


7) 拨 动 PLC 的 RUN/STOP 开关 ,使 PLC 处 于 RUN 
状态 。 

8) 按 下 SB1， 观 察 和 记录 00030、00050 及 输出 点 
00001. 、00002 、 负 载 的 状态 。 























m m- mia 
9) Fk F SB2， 观 察 和 记录 00030. 00050 及 输出 点 1 上 常 开 节 点 
00001 、00002 、 负 载 的 状态 。 l 
10) 再 次 按 下 SB1， 观 察 和 记录 00030. 00050 及 输 G) Eram 
(F) 复位 战 图 


出 点 00001、00002 、 负 载 的 状态 。 
11) `400001. 00002 为 ON 时 , 切断 PLC 电源 ， 再 


(ty EBEE E 
(y fB ER E 


-C Thiet 
接 通 PLC 电源 ， 观 察 和 记录 00050. 00030 及 00001. 
00002 的 状态 ， 体 会 停电 保持 辅助 继电器 的 作用 。 Ae Sl 
| i 3 加 还 辑 运算 指令 

12) 当 00001、00002 为 ON 时 ， 拨 动 PLC 的 RUN/ sO 位 应 用 指令 
+. 梁 值 转换 指令 
STOP 开关 ， 使 PLC 处 于 STOP 状态 。 zD 流程 榨 制 指令 
+- 0 其 地 应 用 指 售 


13) 再 次 拨 动 PLC 的 RUN/STOP 开关 ,使 PLC 处 于 











RUN 状态 ， 观 察 和 记录 00030. 00050 及 00001. 00002 的 图 1-18 工程 管理 区 的 工具 目录 
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状态 ， 体 会 停电 保持 辅助 继 电 带 的 作用 。 
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图 1-19 “ 掉 电 保持 线圈 ”设置 对 话 框 
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图 1-21 给 出 的 梯形 图 程序 


AZ 


aJ PLC 的 结构 和 工作 原理 。 
. 简 述 V80 系列 PLC 的 各 种 软 元 件 类 型 及 数量 。 
有 述 掉 电 保持 线圈 的 特性 。 


AZ 


第 2 章 “JH EJE PLC 编程 软件 


2.1 安装 矩形 V80 编程 软件 


1) 双击 图 2-1a 所 示 和 矩形 V80 系列 PLC 编程 软件 安装 图 标 或 选择 执行 VLadder 5. 12. exe 
可 执行 文件 ， 出 现 图 2-2 所 示 的 欢迎 使 用 VLadder 5. 12 安装 问 导 的 对 话 框 。 





Ga Ladder Y5. 12=#F3ETEFF 


IED RED SEV KEW IAW HHW 
: Qa- @ p Or prr mh 





3 Hh Qp) Ë C:\Documents and SettingsiAdministrator E EEEH VLadder 唔 .12 空 装 程序 


EREET DR a 


ERII HES 





图 2-1 VLadder 5. 12 图 标 





äj VLadder 5.12 安装 程序 HOR 


欢迎 使 用 YLadder 安装 向 导 


本 向 导 将 引导 你 通过 vLadder 的 安装 过 程 。 


开始 实 装 前 推荐 你 关闭 全 部 其 它 的 程序 。 这 将 能 鱼 更 新 相 
应 的 系统 你 件 而 趟 需要 草 启 你 的 电脑 。 


At LpA] t. 


职 消 








图 2-2 ”欢迎 使 用 VLadder 5. 12 安装 向 导 
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2) 点 击 图 2-2 中 “下 一 步 ” 按 钮 ， 出 现 图 2-3 所 示 的 选择 安装 位 置 对 话 框 。 


aà YLadder 5.12 安装 程序 


选择 安装 位 置 
请 选择 安装 uLadder 的 立 件 垃 。 


Was: 


安装 程序 将 安装 vLadder H PERIE. artEa AARE A 
E [Ma] RRC. ah [FA] 继续。 


至 水 需要 20,06 Mb 的 可 用 空间 。 


ETIA 


C:YProgram Fies RIIIE EHA RA slvwLadder 





图 2-3 选择 安装 位 置 


若 要 改变 安装 位 置 ， 可 以 点 击 对 话 框 中 间 的 “浏览 ”按钮 ， 重 新 选择 安装 的 目标 文 
件 夹 。 

3) 点 击 图 2-3 中 “下 一 步 ” 按 钮 ,出现 图 2-4 所 示 的 选择 快捷 方式 界面 ， 选 择 用 于 
VLadder 的 开始 菜单 程序 组 。 








a FLadder 5.12 安装 程序 


. 选择 快捷 方式 
选择 用 于 WLadder 的 开始 菜单 程序 组 。 


如 果 你 想 要 创建 程序 的 快捷 方式 ， 博 选择 开 妈 莱 单程 序 组 。 你 也 可 以 输 六 新 的 名 称 来 
创建 一 个 新 的 程序 姐 。 


jwLadder 5.12 
350 安 全 卫士 
ACDSee 
EasyBuilder 
autta Software 
Hypersnap-Dn 5 
STE ISP_Y3,9,4 
WinRSR. 
wintone 
一 键 SHO5T 
E zh 


[ |+Əəəth1E st 


{apa yz HI IF T E: a a] 
mj md gn ind Be ey sl El pea sil 





图 2-4 选择 快捷 方式 
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4) 点 击 图 2-4 中 “下 一 步 ”按钮 ， 出 现 图 2-5 所 示 的 选择 附加 快捷 方式 界面 ， 


装 VLadder 时 要 创建 的 其 他 附加 的 快捷 方式 。 


SY adds: 5.12 ATE 


选择 快捷 方式 
选择 附加 快捷 方式 。 


选择 实 装 vLadder 时 要 创建 的 附加 快捷 方式 。 


创建 桌面 图 标 
创建 开始 荣 单 快捷 方式 
创建 快速 向 动 图 标 





图 2-5 选择 附加 快捷 方式 
5) 点 击 图 2-5 中 “下 一 步 ”按钮 ， 出 现 网 2-6 所 示 的 准备 安装 V80 编程 软件 界面 。 


ay VLadder 5.12 ETEF 
EATE 
安装 程序 现在 准备 安装 Vadder 到 你 的 电脑 上 。 
点 击 【 上 安装 3] 弗 续 安装 ， 如果 你 想 要 泽 查 或 更 路 性 何 襄 置 ， 博 点 击 【 上 一 步 】。 
| 晶 标 交尾 实 : 
d:\Frogram Files EURE ERA bB 2: S Ladder 


FARR PRP FH: 
| VLadder 5.12 


Fi Int E r zt: 
创建 保 面 图 标 
E|SB H yG 36 PR FR HE 79 A 
El EE a šn Edi: 





图 2-6 准备 安装 
6) 上 点击“ 安装” 按钮 ， 开 始 安装 V80 编程 软件 。 


第 2 章 学 用 矩形 PLC 编程 软件 ”27 





7) V80 编程 软件 安装 结束 ， 出 现 图 227 所 示 的 “正在 完成 VLadder 安装 向 导 ” 对 话 框 ， 
点 击 “ 完 成 ”按钮 ， 完 成 V80 编程 软件 的 安装 。 


a| yLadder 5.12 安装 程序 


正在 完成 YLadder Z A-F 


Ladder 已 安装 于 你 的 电脑 上 。 
点 击 上 完成】 来 六 财 本 向 导 。 





图 2-7 正在 完成 VLadder 安装 向 导 


2.2 使 用 矩形 V80 编程 软件 


1. 矩形 V80 编程 软件 功能 概述 

(1) JEJE V80 编程 软件 的 一 般 特 点 

1) 矩形 V80 编程 软件 采用 Windows 操作 系统 ， 完 全 依照 Windows 环境 的 操作 习惯 设 
H, 易学 易 用 ， 不论 是 初学 者 或 有 经 验 的 用 户 丝 可 以 有 效 地 操作 。 

2) EJE V80 编程 软件 采用 工程 (project) 观念 ， 以 可 视 化 的 方法 将 程序 的 开发 内 容 以 
分 层 方式 呈现 , 令 相 关 工 作 内 容 一 目 了 然 ， 不 论 是 程序 的 开发 或 维护 都 可 以 直观 地 进行 。 

3) 和 矩形 V80 编程 软件 依据 作业 现场 及 办 公 室 操 作 环 境 的 差异 提供 精心 设计 的 键盘 及 刀 
标 操 作 方 法 ， 不 论 在 何 种 作业 环境 组 能 以 极 有 效率 的 方式 完成 程序 的 编辑 与 测试 。 

(2) 矩形 V80 编程 软件 的 程序 编辑 

1) FEJE V80 编程 软件 提供 在 线程 序 编辑 功能 ， 编 辑 完 后 可 立即 执行 不 必 重 新 下 载 程 
序 ， 可 大 幅 缩短 程序 的 开发 与 修改 时 间 。 

2) 提供 多 窗口 的 梯形 图 程序 画面 ， 可 将 不 同 区 段 的 程序 同时 呈现 ， 以 便 加 以 对 照 、 复 
制 和 编辑 。 

3) 提供 弹性 的 梯形 网 程序 编辑 功能 ， 可 执行 程序 网 络 的 插 和 入、 复制、 粘贴 、 删 除 等 高 
效 操 作 ， 以 加 速 程 序 输入 。 

4) 提供 程序 单元 输入 功能 ， 用 户 可 将 整个 开发 工作 依 不 同 功能 或 其 他 分 类 方式 将 整个 
大 程序 切割 为 数 个 程序 单元 ， 并 可 进行 独立 的 输入 、 批 注 与 测试 ， 此 对 程序 开发 与 后 续 维 护 
工作 有 极 大 帮助 。 
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5) 提供 独立 助 记 人 码 程序 显示 窗口 ， 可 实时 显示 梯形 图 程序 窗口 内 光标 位 置 所 在 梯形 网 
络 的 等 效 助 记 码 程序 ; 

6) 多 样 化 的 程序 查找 功能 ， 可 查找 组 件 及 寄存 硕 并 可 设置 过 滤 条 件 ， 如 组 件 种 类 、 查 
找 范 围 并 以 列表 方式 显示 查找 结 末 ， 在 用 鼠标 直接 在 查找 结 采 上 点 击 ， 可 将 对 应 程序 部 分 直 
接 调 出 显示 于 梯形 图 程序 窗口 内 。 

(3) FEJE V80 编程 软件 的 程序 测试 

1) 提供 多 页 状态 测试 页 窗口 ， 用 户 可 目 定 各 页 欲 显 示 的 组 件 、 寄 存 带 数据 ， 并 可 个 别 
选择 数据 显示 的 格式 ， 状 态 测试 页 的 设置 会 存 于 工程 文件 内 ， 下 次 操作 时 可 下 接 调 出 以 便于 
状态 的 监 看 与 设置 ， 执 行 时 通过 状态 测试 页 可 将 开关 组 件 加 以 非 使 能 、 使 能 或 强制 设置 及 设 
置 寄 人 存 人 升值。 

2) 多 窗口 的 梯形 图 程序 高 党 度 显 示 画 面 ， 除 将 各 开关 组 件 闭 合 状 态 以 红色 下 接 在 组 件 
上 显示 外 ， 各 应 用 指令 内 的 寄存 顺 其 现在 值 也 直接 在 窗口 内 一 起 显示 ， 此 对 程序 测试 有 极 大 
的 帮助 。 在 窗口 内 也 可 下 接点 击 开关 组 件 并 对 其 加 以 非 使 能 、 使 能 或 强制 设置 ， 被 非 使 能 的 
触 点 与 线圈 在 显示 上 有 别 于 正常 组 件 ， 以 便 掌 握 组 件 状况 。 

(4) FEJE V80 编程 软件 的 程序 注释 

1) 提供 组 件 、 寄 存 器 、 网 络 、 程 序 单元 与 程序 等 不 同 层 次 的 注释 功能 ， 除 程序 外 其 余 
注释 锋 可 在 梯形 图 程序 窗口 内 加 以 显示 。 对 于 梯形 图 程序 如 何 运 作 的 解读 有 极 大 的 帮助 。 

2) 提供 以 下 报告 (report) 文件 打印 功能 。 

e 梯形 图 程序 打印 ， 可 选择 打印 范围 及 批注 工程 将 梯形 图 程序 从 打印 机 输出 。 

e 使 用 组 件 交 叉 报 告 ， 列 出 所 有 程序 内 用 到 的 组 件 及 应 用 指令 在 程序 内 的 位 置 。 

3) 组 件 、 寄 存 带 的 注释 除 可 利用 本 软件 输入 外 ， 也 可 采用 用 户 和 常用 的 文字 编辑 软件 来 
建立 ， LIS A ( import ) 方式 导入 本 软件 ， 也 可 以 导出 (export ) 方式 将 工程 内 的 组 件 、 
寄存 天 批注 转 为 文字 文件 以 便 与 其 他 应 用 软件 ， 例 如 与 Excel 互通 。 

2. 启动 、 退 出 V80 编程 软件 














































































双击 V80 编程 软件 的 图 标 ， 出 现 图 2-8 所 示 V80 编程 软件 界面 。 


Lider 

选择 执行 “文件 菜单 ”下 的 “退出 ”命令 , 或 点 击 编程 界面 右上 角 的 红色 “ x ”关闭 
按钮 ， 可 以 退出 V80 编程 软件 。 

3. V80 编程 软件 的 工作 窗口 (ILRI 2-9) 

V80 编程 软件 的 工作 窗口 包括 菜单 栏 、 工 具 栏 、 状 态 显示 窗口 、 梯 形 图 程序 窗口 、 工 程 
管理 窗口 。 

1) 菜单 栏 。 显 示 文 件 、 视 图 、 工 程 管理 、 编 辑 、 控 制 器 、 帮 助 等 软件 菜单 。 

2) 工具 栏 。 菜 单 命令 的 快捷 操作 工具 ， 显 示 文 件 、 编 辑 、 触 点 指令 、 运 行 、 停 止 、 查 
找 等 名 用 工具 。 

3) 状态 显示 窗口 。PLC 运行 监视 窗口 ， 可 实时 监视 PLC 的 状态 和 各 变量 的 状态 

4) 梯形 图 程序 窗口 。 梯 形 图 编辑 窗口 ， 用 于 编辑 修改 梯形 图 程序 。 

5) 工程 管理 区 。 项目 管 理 单元 ， 用 于 管理 PLC 设置 、PLC 通信 、 用 户 IO 配置 、 梯 形 
图 编辑 、 变 量 状 态 显 示 、 变 量 注 释 、 变 量 引 用 、 变 量 查 找 蔡 换 等 窗口 ， 管 理 指 令 树 的 展开 与 
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图 2-8 V80 编程 软件 界面 
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图 2-9 工作 窗口 


4. V80 编程 软件 的 菜单 
(1) 文件 菜单 
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文件 菜单 如 图 2-10 所 示 。 
文件 某 单 下 的 命令 。 

















1) 新 建 。 新 建 一 个 项 目 程序 。 D ieii 
2) 打开 。 打 开 已 有 的 项 目 程序 。 Zo amu 工程 
3) 保存 。 保 存 当前 的 项 目 程序 。 q 
4) 另存 为 。 将 当前 项 目 程序 文件 以 用 户 命名 的 文件 男 E 
存 到 用 户 指定 的 路 径 。 EN at 
5) 从 PLC 打开 。 从 PLC 上 传 文件 到 当前 项 目 。 国 二 
6) 保存 到 PLC。 把 当前 项 目 程序 下 载 到 PLC 保存 。 
7) 导入 沫 单 下 有 两 个 子 沫 单 。 6 保存 到 PLC 
° 从 文件 导入 变量 注释 。 从 指定 文件 导入 变量 的 注释 信息 。 
退出 


e 从 文件 导入 状态 信息 。 从 指定 文件 导入 变量 的 状态 信息 。 
8) 退出 。 退 出 V80 编程 软件 。 

(2) 视图 菜单 

视图 菜单 如 图 2-11 所 示 。 











图 2-10 文件 菜单 


1) JO sa h 4 2 T 0338 Dk f 3 Pñ. 413 ËJ BU 


IE] 


























视图 (W) | 工程 管理 也 ) RRE 





头 ， 会 出 现 缩放 到 最 小 、 较 小 、 中 等 、 较 大 、 最 大 等 agd lem a 
Q rem [z] see |] 
2) 显示 变量 。 选择 梯形 图 是 否 显 示 变 量 ， 菜 单 前 cp: V| a78 
的 V 出 现时 显示 变量 。 E| +a 
3) 显示 注视 。 选 择 梯形 图 是 否 显示 变量 的 注释 信 $ 十 六 进 制 显示 
H, KAH n ss sn REA 8 El ë AIS TARET 
4) 数据 格式 设置 。 分 别 点 击 视图 菜单 下 的 “十 进 A a 
制 显示 ”、“ 十 六 进 制 显示 ”等 ， 监 视 画面 中 的 寄存 器 数 $ .- 


据 以 “十 进 制 ”、 





O a 


箭头 ， 会 出 现 文件 、 编 辑 、PLC 等 快捷 命令 按钮 是 否 
示 的 选项 。 


(3) 工程 管理 菜单 
工程 管理 菜单 如 图 2-12 所 示 。 
工程 管 Q s 











1) o 。 是 否 显 示 工 程 管理 窗口 。 
2) PC 通 显示 PC 串 pe E, 
paea 高 级 设置 。 显 示 PC 通信 高 级 配置 对 话 框 。 


4) PLC 设置 。 显 示 PLC 串口 1、 Sih 串口 2 配置 对 话 框 。 
5) 梯形 图 程序 。 菜 单 前 的 V 出 现时 显示 梯形 图 程序 。 





6) 用 户 IO 配置 表 。 菜 单 前 的 V 出 现时 显示 用 户 IO 配置 表 。 











7) 状态 信息 。 菜 单 前 的 vV 出 现时 显示 变量 状态 信息 。 


“十 六 进 制 ”等 效 据 格 式 显示 。 人 





图 2-11 视图 菜单 
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8) 掉 电 保持 线圈 。 菜 单 前 的 V 出 现时 显示 掉 电 [ET FF 
































保持 线圈 设置 表 。 THE WEM | IESER RRE Ë 
9) 变量 注释 。 菜 单 前 的 V 出 现时 显示 变量 注释 ASE - Z Teen 
> 自 工程 管理 | PC 通读 设置 
信息 。 = E] 项目 nay: 
7 Pa i | wasan PC 高 组 设 置 
10) 查找 蔡 换 。 点 击 执行 工程 管理 下 的 “查找 TRAE es P 
替换 ”命令 时 ， 显 示 查 找 蔡 换 对 话 框 ， 输 入 查找 变量 GEren [g] svear 
E 、 、 x. ` — y > ~ x. PLC 
言 息 ， 被 查找 的 信息 立即 显示 在 对 话 框 的 下 部 信息 | E 梯形 图 程序 用 户 IjO 配 置 表 
兰 。 分 别 输入 查找 变量 和 替换 变量 信息 ， 再 点 击 蔡 换 T A apna A S 
按钮 或 全 部 替换 按钮 ， 梯 形 图 中 被 查找 的 变量 将 被 替 E a —— 
换 或 全 部 蔡 换 为 替换 栏 输入 的 变量 。 Wewa 
11) 选择 语言 。 可 以 选择 英文 或 中 文 编程 界面 ， es 
如 果 选 择 英 文 ， 退 出 后 重新 启动 编程 软件 ， 编 程 界面 输出 信息 
的 菜单 、 选 项 等 全 部 为 英文 。 在 英文 编辑 界面 ， 如 果 -OPR BRES 5 


~q Ga Pa 





选择 语言 为 中 文 ， 退 出 后 重新 局 动 编程 软件 ， 编 程 界 
面 的 菜单 、 选 项 等 全 部 为 中 文 。 


图 2-12 工程 管理 菜单 














(4) 编辑 菜单 Dh = O 一 PERF] 

编辑 菜单 如 图 2-13 所 示 。 LHE HEW TES) SEE) — N 
编辑 菜单 下 的 命令 ， Md SE Qa Í 
1) 被 选择 对 象 的 编辑 命令 = ES m | sn mo c 
eD HIRR; ge age £h Ctrl+C 

° 复制 复制 对 象 ; E 粘贴 Ctrl 

。 粘 贴 “粘贴 已 剪 切 或 复制 的 对 象 ， garmer E 

e HER ”删除 被 选 对 象 ; as E i 
2) 选择 ”选择 编辑 对 象 。 人 wasi. 
3) 梯形 图 的 编辑 对 象 命令 Ee Q eS o 

。 党 开 节 点 “绘制 常 开 节点 ; O se 四 s 
。 常 闭 节点 “绘制 常 闭 节点 ; S Ah . em 本 
“ 线 轿 “绘制 线圈 ; i = mn G 负 跳 变 线 图 D 

。 置 位 线圈 ”绘制 置 位 线圈 ; ; D: F me — F 

。 复 位 线圈 “绘制 复位 线圈 ; O 战 图 Foe g 

。 正 跳 变 线圈 “绘制 正 跳 变 线圈 ; D =e m Em v 

。 负 跳 变 线圈 “绘制 负 跳 变 线圈 ; " 4. s s awam 

° DIREI = I 功能 块 ; š ma gs . =s 

e 水 平 线 ”绘制 水 平 线 ; + 站 数学 运算 指令 中 PBA NI 

。 坚 直线 绘制 坚 直线 。 + O pazEES so ME 

4) 梯形 图 的 行 、 列 、 网 络 编辑 命令 a N [Žo MARS | 
e HERIT 删除 鼠标 指定 行 ; 图 2-13 ”编辑 菜 





。 插 信行 ”在 指定 位 置 搬入 147; 
e 删除 列 ”删除 鼠标 指定 列 ; 
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。 插 入 列 在 指定 位 置 搬入 1 列 ; 

e 删除 网 络 ”删除 鼠标 选 定 的 网 络 ，; 
e 插入 网 络 ”在 指定 位 置 插 入 网 络 。 
(5) 控制 硕 荣 

控制 器 菜单 如 图 2-14 所 示 。 


Æ yLadder 一 [] 
TE Magi 工程 管理 iR) 








编辑 {E) | 控制 器 从) 





| Es ga | x [D *8] 兴 PLC 打 开 . 
uu 保存 到 PLC ... 


reg 
= Ta i H 
T 设置 
-e PC 审 口 设 置 
PC 高 组 设置 


El PLEH 


| 和 -网 工具 
E] 用 户 IO 配置 表 
状态 信息 
E ep 


i. Mal ëh T E 











图 2-14 控制 器 菜单 


控制 器 荣 单 下 的 命令 : 

1) 从 PLC 打开 M PLC 上传 程序 到 V80 编程 软件 。 

2) 保存 到 PLC 使 用 V80 编程 软件 的 设计 的 程序 下 载 
到 PLC, 

3) PLC 连 线 ”使 PLC 与 计算 机 处 于 连 线 状态 ， 以 便 上 
传 、 下 载 PLC 程序 ， 控 制 PLC 运行 、 人 停止， 监视 PLC 的 状 
s ja 

4) PLC 离线 ”使 PLC 与 计算 机 处 于 离线 状态 ， 
辑 、 修 改 梯形 网 程序 。 

5) 运行 PLC 运行 PLC 程序 。 

6) 停止 PLC 停止 PLC 程序 运行 。 

7) 刷新 刷新 IO 配置 表 。 

5. V80 编程 软件 的 工程 管理 区 

工程 管理 区 如 图 2-15 所 示 。 

通过 工程 管理 区 的 目录 选项 ， 可 以 快速 进行 PLC 设置 ， 打 
JF PLC 程序 编辑 、PLC 变量 注释 、PLC 变量 引用 、PLC 元 件 查 
找 与 替换 、 输 出 信息 窗口 ，PLC 指令 的 快速 选择 与 应 用 。 

6. 工程 的 建立 

1) 启动 运行 VLadder 编程 软件 。 

2) 点 击 执 行 “ 文 件 ” 菜 单 下 的 “新 建 ”命令 ， 出 现 
图 2-16 所 示 的 梯形 图 编程 界面 。 

3) 在 梯形 图 编辑 界面 输入 、 编 辑 梯 形 图 程序 。 


以 便 编 















F 









Er 宰 形 图 程序 
=.) rE 
x Ez] APAR 
Ez) 状态 信息 
A 掉 电 保持 贱 图 
-A 辅助 工具 
da 变量 注释 
SE 
-La 查找 替换 
有 输出 昼 息 . 


rat 让 et 
4 常 开 节点 
性 常 闭 节点 
(O BEI 
-O E fire gl 
F) 复位 线 图 
oO ENERE 
O G) Abe g] 
=- C Thiet 
下 -加 基本 应 用 指令 
由 .加 数学 运算 指令 
HC 表格 应 用 指令 
由- 加 未 辑 运 算 指 令 
四 -名 | 位 应 用 指令 
中 -加 数值 转换 指令 
下 -加 流程 控制 指令 
由- 加 其 他 应 用 指令 


图 2-1$ 工程 管理 区 
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上 EwLadder - [] - #J3EÉËÉIZFF 


WE MEGO TER) ME) 控制 器 已) 帮助 出) 
|. 3 S 2 m m |x Elit w O @) e) 0) 6) B. — 1,12 28 E e 9 Aa 





工具 

=] 用 户 IJe 配 置 
Ez] 状态 信息 
A eggi 








z. 2 Brate | 
|> g 














_|U:2(0%) T:49084 |P:- TE -1 X:-1 Y T ae 


图 2-16 梯形 图 编程 界面 





4) 点 击 执行 “文件 ”菜单 下 的 “为 存 为 ”命令 ， 弹 出 图 2-17 所 示 的 文件 “为 存 为 ” 


对 话 框 。 


IRITE I): | OG vetF >| 


A 


#; PEH BJ ES 


| 珂 | WT-1. fpp 

| 瑟 | W7-2 花 样 彩 灯 . fpp 

[加 | MB-1 定 时 控制 变通 灯 . fpp 
| 国 | W6-2C 册 控制 变通 灯 . fpp 
| 加 |M9-1 通 用 机 床 . fpr 

| 到 M9-2 平 面 磨床 . fpp 
(mmo ERER. fp 


TFS (H): [mi-i] >| 
(ITEM (T) : | vLadder THE] SEE (w. £pp) T | 





图 2-17 “另存 为 对 话 框 





-外 EB 


职 消 


5) 选择 文件 保存 的 文件 夹 ， 在 文件 名 设置 栏 输入 工程 项 目 名 称 “M1 -1”， 点击 “ 保 





存 ” 按 钮 ， 保 存 工 程 项 目 文件 。 
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7. 输入 、 编 辑 程序 

1) 启动 运行 VLadder 编程 软件 。 

2) 点 击 执行 “文件 ”菜单 下 的 “新 建 ”命令 ， 出 现 梯形 图 编程 界面 。 
3) 如 图 2-18 所 示 ， 点 击 执 行 “编辑 ”菜单 下 “ 常 开 触 点 ”命令 。 


[gz vLadder - [*] =- 梯形 图 程序 

EHRE MEAM) THER) | fE) | 控制 器 已 ) 帮助 出) 

22 é m @ x [l i Ctrl+z z #5 HP w e E a E 35 Dp ÉB 
pE go “Y 
BCEG : i Ctrirx 
i A Ctrl+C 
Ctrl 








- DELETE 


”图 用 户 IC 配置 表 
s Elit 
” ”一 加 近 电 保持 线 图 
:Ee 辅助 工具 


[| 国 | 变量 注释 
T 变量 引用 


I 





x 四 人 CE Siis 
$ MEE O EIRTH 
由 -位 还 辑 G) AITAME 
日 - 国 功能 块 F] sp 
O 基本 应 用 指令 ek. Thiet 
+. 1 数学 运算 指令 = kF 


= Iin oa Zan Do 


+ 表格 应 用 指令 E 

+ ORRE g == 
+. 位 应 用 指令 I Men 
+- 数值 转换 指令 a. = 
+ 流程 控制 指令 wg 本 信行 
向 -加 其 他 应 用 指令 dE PHPRS 
TO FAAI 
za 删除 网 络 
ha 插入 网 络 

















MSG:0 Ü ms U40) T:49084 P:D L:2 X:D Y:D 


图 2-18 ”执行 常 开 触 点 命令 
4) 移动 到 网 络 0 第 1 行 第 1 列 处 点 击 ， 出 现 图 2-19 所 示 编 辑 一 位 逻辑 对 话 框 。 





EG vLadder - [] - 梯形 图 程序 
THEO MEGO 工程 管理 中 fame) 
£ Ba É x bik 












控制 器 IP) Ja 





LILI s + I 
i AFO 4H} 












É Daa 


El 用 户 IC 配置 
x — Ezl 状态 信息 | 上 党 开 节 点 "| | | 
31 = TE amd WA | miu 


ER] = Ei 2 = 








图 2-19 ”编辑 一 位 逻辑 对 话 框 


5) 如 图 2-20 所 示 ， 在 “编辑 一 位 逻辑 对 话 框 ” 中 间 软 元 件 地 址 栏 输入 稼 开 触 点 软 元 件 
地 址 “10001”， 在 注释 栏 输入 “X1l”。 
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图 2-20 输入 地 址 和 注释 


6) 按 “ 确 认 ” 按 钮 或 键盘 回 车 键 “ENTER”， 如 图 2-21 所 示 ， 完 成 常 开 触 点 10001 的 








EE ”视图 Ww) 工程 管理 已) 


M(E) FERIE) #EFBh(H) 
NN 














梯形 图 程序 a. 
| 工具 
-H APE 
el 状态 信息 

” ”一 [加 掉 电 保持 线 [ 
已 网 辅 屿 T 具 = 


[El 变量 注释 
SmE H 


PER 1 





KI 2-21 常 开 触 点 10001 的 输入 


7) 如 图 2-22 所 示 ， 点 击 “ 常 闭 触 点 ”快捷 命令 按钮 。 


|E vLadder - [1] osnayaya 
RHO AAW IREO SSO MEO FMH 









3 LL X a 
WW ib, 

















=- F 项 目 
: miaa 
的 





c. 
E 梯形 图 程序 
=A 工具 
E] RE PrroBp Es 
Ez) RERA 
[B] Rss EEA 
= Pl 辅助 工具 
EERE 
H EEA 





图 2-22 点 击 ` 常 闭 触 点 
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8) 移动 到 常 开 触 点 10001 右边 处 点 击 ， 出 现 图 2-23 所 示 的 常 闭 触 点 的 编辑 一 位 逻辑 对 
话 框 。 


[mr yLadder - [*] - 梯形 图 程序 
-HHE ”视图 (工程 管理 R) fE 控制 器 (PB) #Bh(H) 
Ea cz | k Pa A X IMEN CORTO TS EL — l, pe yc 二 W sac SN 8 | 8) 避 | 

















E] BERF 
TAT 
-G 用户 TI 配置 表 
ss el 状 套 信息 
” ”一 国 掉 电 保持 厂 图 
I x” 辅助 工具 







| i eSa >| | | 
取消 





图 2-23 常 闭 触 点 对 话 框 


9) 如 图 2-24 所 示 ， 在 编辑 一 位 逻辑 对 话 框 中 间 软 元 件 地 址 栏 输 入 常 闭 触 点 软 元 件 地 址 
10002, 7F£FF3 A “X27. 





m 常 闭 节点 >| [ioooz m 
mis 





图 2-24 编辑 常 闭 触 点 注释 


10) 按 “ 确 认 ” 按 钮 ， 完 成 “ 笛 财 触 点 ”10002 的 输入 。 
11) 按键 盘 上 的 右 移 光 标 键 “一 ”， 使 编辑 光标 右 移 一 位 ， 按 键盘 的 字母 “0” 键 ， 出 
现 图 2-25 所 示 的 编辑 “输出 线圈 ”对 话 框 。 
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lT çLadder 一 [*#] 三 :梯形 图 程序 
: PERU) MANO TRER) SE ”控制 器 从) 帮助!H) 
2 2 k Pa gA x D LR (L G R 0 QL EL — l. 2 38 SP W So 5 Sl m 















F]š8 ü 


EF I “E. ; 10001 10002 
O Aa sE- 
h si ES L xi na 


日 同上 

s EJ 用 户 W/o 配 置 表 

”一 局 状态 信息 

s [Bl 掉 电 保持 线 轿 

”日 -加 辅助 工具 

s EERTE 
i 变量 引用 
















图 2-25 输出 线圈 对 话 框 


12) 如 图 2-26 所 示 ， 在 编辑 一 位 逻辑 线圈 的 对 话 框 的 中 间 软 元 件 地 址 栏 ， 输 入 线圈 软 
元 件 地 址 00001 ， 注 释 栏 输入 “Y17”。 


sl 梯形 图 程序 
Plig ü 


1DD1 1002 
— Z 
sl AŽ 
网 络 1 [O BI ~| |ooool ?| 
| 


图 2-26 编辑 输出 线圈 
13) 按 “ 确 认 ” 按 钮 ， 出 现 图 2-27 所 示 的 线圈 00001 输入 完成 画面 。 














图 2-27 输出 线圈 00001 


14) 移动 鼠标 到 和 常 开 触 点 10001 下 面 处 点 击 ， 出 现 编辑 一 位 逻辑 对 话 框 ， 在 编辑 一 位 好 
辑 对 话 框 左边 下 拉 列 表 中 选择 “和 常 开 触 点 ” ( 见 图 2-28 ) ， 在 中 间 软 元 件 地 址 栏 输入 
“00001”， 碳 边 注释 栏目 动 显示 “Y1”, 按 “ 确 认 ” 按 钮 ， 出 现 浓 开 触 点 00001 的 输入 。 
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局 梯形 加 程序 


EA 





图 2-28 ”选择 编辑 的 软 元 件 类 型 


15) 点 击 “ 坚 直线 ”快捷 按钮 ,移动 到 常 开 触 点 10001 处 点 击 ， 出 现 图 2-29 所 示 的 画 
好 竖 线 的 画面 。 


l vLadder 一 [+] 一 梯形 图 程序 
ERE MEGO TEER) SME) ”控制 器 p) ”和 帮助 {H) 
Hoo & Ba Ea X ikna nng 









taa zl 








x + ` ht 
| o 20 ` Ü 











KE t ya YA 





E: 

-E 用 户 1/O 配 置 表 
-FA 状态 信息 
。 A 掩 电 保持 线 图 
Ll sb T R. 





图 2-29 ij! ZË 


到 此 为 止 ， 完 成 网 络 0 的 梯形 图 编辑 。 
16) 点 击 工具 栏 “ 选 择 ” 快 捷 按 钮 ， 移 动 鼠 标 在 网 络 0 的 最 左边 母线 外 上 点击， 如 
图 2-30 所 示 ， 选 择 网 络 0 的 梯形 图 程序 。 


lg vLadder [I:\ 例 说 Y80\v80 快 速 入 门 \Y8 程 序 \3 1. fop] — 梯形 图 程序 
EHD 视图 他 ) TREER) SAE) ”控制 器 但) EBH) 
eh i ta sb ¿ss sa a k m Q i 


























El 输出 信息 
= Gss 8 
5-0 uma 
”4 上 常 开 节点 
x A RABA 
-OBM 
全 BRAE 
全 RREN 











1:100% T:49084 P:-1 L:-1 X:-1 'Y:-1 z: 


图 2-30 ”选择 网 络 0 的 梯形 图 
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17) 鼠标 右键 在 网 络 0 选择 区 点 击 ， 弹 出 右键 天 联 快捷 菜单 ， 如 图 2-31 所 示 ， 选 择 执 
行 菜单 中 的 “复制 ”命令 。 
IE vLadder - [#] - 梯形 图 程序 回回 | 


HHO WEW IESER) GRE) 控制 器 从) #sBD(H) 
E a x | Db lkt GL Pk 0 GL E — BW >= W u lbo ha ¿a Ph D S| p m ç ¿"= 8 



































工程 管理 | x | m 样 形 图 程序 EBR 
DHE 
”Pc 串口 设置 
PC 高 组 设置 
| PLC 设 置 
- ASDF 0001 
DAIA 3 Ctri+Z 
S BAPER | o 
i Ë 状态 信息 -本 = Ctri+-Y 
S CARRERE f y 前 切 Ctx 
局- 园 辅助 工具 
s HERS 
l 变量 引用 E 粘贴 ctriry 
s AEREA 
u El 输出 信息 XO 删除 ”CDELETE 
=. C] 指令 集 | 行 
m- iE > aa 
3 功能 块 75 ” 括 入 行 
向 -大 基本 应 用 指令 | SF mea 
四 -加 数 学 运算 指令 uu 
= 加 表格 应 用 指令 | ñ PAU 
向 -加 逻辑 运算 指令 | x  mESF23 
|. 1 位 应 用 指令 
= Cl 数值 转换 指令 | o| BABES 
=O 流程 控制 指令 
办 -加 其 地 应 用 指令 
< ii E 
: .. — ~ 
复制 | |MSG:0 D ms U: 10(0%) T:49084 P:-1 L:-1 X:-1 Y:-1 |= 


图 2-31 “右键 菜单 选择 复制 命令 
18) 鼠标 右键 在 网 络 1 第 1 行 、 第 1 列 处 点 击 ， 弹 出 右键 关联 快捷 菜单 ， 如 图 232 所 
示 ， 选 择 执行 菜单 中 的 “粘贴 ”命令 。 
lg vLadder - [=] - 梯形 图 程序 | BEE 


” 交 件 三 ) WEM 工程 管理 也 ) MEE) FEME) FEH) 
aa 











































































=: FE) IE = | 
tAE 
| gË Pc 串口 设置 10001 10002 D0001 
i Š PC 高 组 设置 A onsen il 
r PLC 设 置 xi x2 Y1 
… 国 ADREF DD001 
rB 
E] 用 户 1o 配 置 表 m 
kel 状态 信息 
一 较 掉 电 保 持 线圈 
日- 园 辅助 工具 
i E 变量 注释 
l 变量 引用 网 络 1 
oio EREN 
= Elisa 
PACES KO Ctrhtz 
ca 功能 sH 重复 Ctrh-Y 
i= ED do BJ  Ctri+X 
=O 表格 应 用 指令 复制 ctrHc 
ee CEET 
eO 数值 转换 指令 X 删除 ”DELETE 
H-O 流程 控制 指令 | 7 
= O 其 他 应 用 指令 m MRT 
y 插入 行 
TEO BEZZI 
"W AA r 
| l 
a. 删除 网 络 = 
q MSGO Joms — |U:10(0%)T:49094 — |P:1 L:2 x0 Y:0 |: 








图 2-32 “右键 菜单 选择 粘贴 命令 
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19) 粘贴 结果 如 图 2-33 所 示 。 


| I vLadder - [*] - 梯形 图 程序 ECER) 
XPE 视图 (V) DRSSR) 编辑 (E) ”控制 器 全 ) MHH) 
Nal À Ba mA X L 1k L (L G) GL 0) GL FL — l, e e Ü Wo So | m) ez 
BE aerae 


AKO 4HY 





i -图 用 户 II 配置 表 
Ez] 状态 信 息 
S: [Bl] 掉 电 保持 总 图 
| Er z 辅助 工具 
i El 变量 注释 
F 变量 引用 
Tal 查找 替换 
i El 输出 信息 
白 : m ESE 
H-E Prima 
2- 功能 
H0 基本 应 用 指令 
由 - 国 数 学 运算 指令 
J 表格 应 用 指令 
外- 运 辑 运算 指令 
由 . 国 位 应 用 指令 
1 数 值 转换 指令 
HC 流程 控制 指令 
办 -加 其 地 应 用 指令 

















Pi-1 L:-1 x;-1 Y:-1 





图 2-33 ”粘贴 结果 
20) 双击 网 络 1 第 1 行 、 第 1 列 的 “10001”， 弹 出 编辑 一 位 逻辑 对 话 框 ,修改 软 元 件 地 
址 栏 的 内 容 为 “10003”， 软 元 件 注 释 栏 的 内 容 为 “X3”。 


| 
A 交 件 {E) AE TESSE) SEE) 控制 器 但) RH) 






=m X 


¿s s Sl Sl p m | @ ¿BR UR S EH 2 DQ X 









I, =: = qP i am a =: jy 


= 








网 络 0 Ea) 
10001 10002 D00001 
PA a 
&1 K2 Yi 
poggi 
Yi 





al 工具 

E 用 户 lIo 配 置 表 

f 区] 状态 信息 
en EIRFA E 


区 BE- prH D00001 


Æ 二 
| 


图 2-34 ”修改 软 元 件 地 址 


21) 点击“ 确认” 按钮 或 键盘 回 车 键 “ENTER”， 如 图 2-35 所 示 ， 网络 1 第 1 行 、 第 1 
列 的 “党 开 触 点 ” 变 为 “10003”。 

22) 双击 网 络 1 第 1 行 的 输出 线圈 “00001”， 弹 出 编辑 一 位 逻辑 对 话 框 ,修改 软 元 件 
地 址 栏 的 内 容 为 “00002”， 软 元 件 注释 栏 的 内 容 为 “Y2”， 点 击 “ 确 认 ” 按 钮 或 键盘 回 车 











(s) 置 位 战 图 
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lm vLadder — [*] 三 梯形 图 程序 Dox] 
WHAE 视图 (wi TEER) 编辑 EE) 控制 器 忆 ) #sBh(H) 
中 


[e BD aarne SERRER EDR 


Í a 设置 网 路 
Spn Fi PC 串口 设置 10001 
; a pc E — sai... ............ Q... s.s .ssssisssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssnsssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssrsssssssssssss 
[el PLC 设 置 xi K2 i 
i 梯形 图 程序 OOOO 


10002 | | DDD01 


s EB APER | s 
Ga 状态 信息 
[B] 掉 电 保持 线圈 


; jG m esas DDDD1 


二 N z — TAA E E O E a E 


re Bosa #2 Yi 
00001 
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Tj- E D 

EEE EE E ELE [U| 7 a 
Hea pus. 
St = A 


Ë 

加 数学 运算 指令 
加 表格 应 用 指 
CI 运 辑 运算 指令 
GO 位 应 用 指令 
国 数值 转换 指令 网 络 2 
GO 流程 控制 指令 f | 





C 1 其 地 应 用 指令 

















| eGo ms e0) T:49084 





|P:1L:8 X:D Y:D ] 
图 2-35” 软 元 件 地 址 变更 为 10003 


HE “ENTER”, FJZ# 1 第 1 行 的 输出 线圈 变 为 “00002”。 

23) 双击 网 络 1 第 2 行 、 第 1 列 的 “00001”， 弹 出 编辑 一 位 逻辑 对 话 框 ， 修 改 软 元 件 地 
址 栏 的 内 容 为 “00002”， 软 元 件 注释 栏 的 自动 显示 内 容 为 “Y2”， 点 击 “ 确 认 ” 按 钮 或 键 
盘 回 车 键 “ENTER”， 网 络 1 第 2 行 、 第 1 列 的 篆 开 触 点 变 为 “00002”。 

24) 点 击 执行 “工程 管理 ”菜单 下 “查找 奉 换 ”命令 ， 或 双击 工程 管理 区 “辅助 工 
具 ” 条 目下 的 “查找 蔡 换 ”选项 ， 打 开 图 2-36 所 示 的 “查找 替换 ”对 话 框 。 


lŒ vLadder - [Fzx 例 说 Y80\v8\RW2-2-fpp] =- 梯形 图 程序 
XE ”视图 (WY) 工程 管理 (R) HHE) ”控制 器 Pp) FRH) 


Am - : X Bs E x tt O @ @ mn Q (ase ËH 
= "x pawasqa 查找 : | say: | 


- E) iB 
网 络 0 Bl PO- Mu Fl 


“as 
& PC 串口 设置 10001 10002 Se M F M (Sy M -D 
M -(R>- 


PC 高 级 设置 Z — / — a 


PLC 设 置 xi x2 Y2 
梯形 图 程序 00001 结果 选项 a 


IR 
D 用 户 IO 配置 表 C 向 上 查找 人 向 下 查找 


状态 信息 
撞 电 保持 线 图 


= Psl 辅助 工具 
上 国 | 变量 注释 
k 变量 引用 

























Y1 





A ERER 
ERIE 
IARR 
3 Q 位 逻辑 


10003 10002 00001 
A| ms 
x3 x2 Y1 


00002 


Y2 


Y2 
(s) 置 位 线 图 
(F) 复位 线 图 
(t) 正 跳 变 线 图 
G) 负 跳 变 线 图 
=> 回 功能 
本 基本 应 用 指令 





图 2-36 ”打开 “查找 替换 ”对 话 框 
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25) 在 查找 文本 框 内 输入 查找 的 对 象 “10002”， 在 替换 文本 框 内 输入 替换 的 软 元 件 地 
址 “10006”， 点 击 “ 符 换 所 有 ”按钮 ， 蔡 换 结果 如 图 2-37 所 示 。 


[E zLadder - [Hzv 例 说 Y8B0vv8\H2-2-fpp+] - [梯形 图 程序 ] 
E o 视图 (W) 工程 管理 疏 ) MWE) ”控制 器 (从) AEH) 


WE- A 2 2 & Bs a x [1k tt (L @L GL OL GL EL — l, >+ 2 SP W so ka E ¿*5 *%5 Q m h m 



































































































: > x =s "x 
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CA 设置 z |H z — T Joocz ERA ooos a 一 
: o P 申 口 设 置 xi Y2 
| ` = PARE Doano1 l -| l- l -E J- 2 -{U)- 2 -[F]- 
PLC 设 置 Í -il- W t5- M -(D)- 
SR EIEE s" ll s i (D) 
PI 工具 x 
外 图 用 户 II 配置 表 REM : 
i na RAES š : A š 
= Plis T R. 网 络 1 
: g 变量 注释 D0001 10002 已 替换 NETWORKD X... "Close Conatct" D0002 
s Fl 变量 引用 10002 BE  NETWORK1 X... "Close Conatct" eo 
: La ERER “1 Y2 
i [EJ] 输出 信息 
m ESE 
日 -加 tne 
O- Ak 常 开 节 点 Y1 
o od 常 闭 节点 
s (El 
ty Aike LA a 
全 txl jema 下 -个 | sm || sns M 
De 状态 页 1 | 








图 2-37 替换 结果 





26) 在 查找 文本 框 内 输入 查找 的 对 象 “10006”， 在 替换 文本 框 内 输入 替换 的 软 元 件 地 
址 “10002”， 上 点击“ 替换 所 有 ”按钮 。 

27) 点 击 “ 查 找 替 换 ” 对 话 框 右 上 角 的 关闭 按钮 “x”， 关闭“ 查找 替换 ”对 话 框 。 

28) 鼠标 点 击 网 络 1 横 条 或 网 络 1 梯形 图 左 母 线 外 侧 ， 选择 网 络 1, 

29) 鼠标 右键 点 击 网 络 1， 弹 出 关联 快捷 末 单 ， 如 图 2-38 所 示 ， 选 择 执行 快捷 沫 单 中 的 
“删除 网 络 ” 命 令 ， 删 除 网 络 1 的 梯形 图 程序 。 


lm vLadder — [+] 三 梯形 图 程序 
EHE MAA) TEER) fE) 控制 器 忆 ) 帮助 届 ) 
i 


Es BEJ] m 样 形 图 程序 
z-ga 项 目 
K. L. 二 
: -a$ Pc 审 口 设置 Luona 
PC 高 组 设置 
£ m PLC 设置 
5 梯形 图 程序 
工具 
E] 用 户 IO 配置 表 
el 状态 信息 
b Í -A peaa 
T = 辅助 工具 


El SEE 
-H 变量 引用 





Qarsa 10003 1o 3 ChHz 


A 输出 信息 S e EA zz coy 
Bo 2 CtrHX 


ms 
"° 
L. 





市 向 基本 应 用 指令 = Ë 得 制 。 Ctrl+C 
Ë 数学 运输 指 令 | 粘贴 ”Ctrl+w 
mE E TERE 
Grazus 
-加 位 应 用 指令 

Ca 数 值 转换 指令 
O 流程 控制 指令 
O 其 他 应 用 指令 





H EE: =: Mua B-A Ë) D 


























图 2-38 删除 网 络 1 
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8. 下 载 、 上 传 程序 

(1) PLC 通信 串口 设置 

1) V80 系列 PLC 通信 电缆 分 别 与 计算 机 COM1 O, 
PLC 串口 连接 。 

2) 点 击 执行 “工程 管理 ”菜单 下 的 “PC 通信 设 
置 ” 命 令 ， 弹 出 图 2-39 所 示 PC 通信 串口 设置 对 话 框 。 











3) 在 PC 通信 串口 设置 对 话 框 中 设置 站 号 、 通 信 端 | ` [com >| 
口 、 通 信 速 率 、 数 据 校 验方 式 ， 选 用 默认 值 即 可 。 如 果 |19200 bps >| 





通信 电缆 与 计算 机 连接 的 通信 口 是 COM2 ， 对 话 框 的 通信 [EVEN 了 | 
端口 应 设置 为 COM2。 设 置 完成 ， 上 点击“ 确认 ”按钮 关 O ARTA PoE? 

闭 对 话 框 。 
4) 点 击 执行 “工程 管理 ”菜单 下 的 “PLC 通信 设 取消 | 
置 ” 命 令 ， 弹 出 图 2-40 所 示 PLC 串口 设置 对 话 框 ， 设 置 
PLC 串口 1 的 通信 速率 与 计算 机 相同 ， 校 验方 式 与 计算 
机 相同 ， 设 置 完 成 ， 点 击 “ 确 认 ” 按 钮 关闭 对 话 框 。 





图 2-39 PC 通信 串口 设置 对 话 框 











PCER ME 
PORE | 串口 高 绿 配 置 | 密码 | 系统 信息 | 
一 串口 1 (未 辑 ) 

EREHE : 15200 bps | 

核验 位 : mmm s| 

EA i r= | 
-串口 2 0988) 

波 特 率 : [19200bps ~] 

校 狂 位 : Ç e — | 

E/M: I 站 | 


ma | me | 





图 2-40 设置 串口 1 


(2) 将 PLC 程序 下 载 到 PLC 

1) 如 图 2-41 所 示 ， 点 击 执行 “控制 锅 ” 沫 单 下 的 “保存 到 PLC 命令 或 点 击 “ 保 存 
到 PLC” 人 快捷 命令 按钮 。 

2) 弹出 图 2-42 所 示 的 将 程序 写 和 人 Flash 对 话 框 。 
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图 2-41 执行 保存 到 PLC 命令 
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C 流程 控制 指令 
国 其 他 应 用 指令 
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RI 2-42 SA Flash 对 话 框 
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3) 点击“ 确认” 按钮， 如 图 2-43 所 示 ， 开 始 下 载 程序 。 
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EHD WEW DEERE 编辑 (E) 控制 器 (P) ”条 助 (H) 
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数据 正 被 其 地 线程 操作 。 
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由 O 数学 运算 指令 
由 O 表格 应 用 指令 
由 O 还 辑 运 算 沸 令 
由 CI 位 应 用 指令 

由 Cl 数值 转换 指令 
由 C 流程 控制 指令 
由 O 其 地 应 用 指令 

















































































lg vLadder - 


图 2-43 ”开始 下 载 程序 
4) 下 载 完成 ， 弹 出 图 2-44 所 示 的 是 否 运 行 PLC 程序 对 话 框 。 
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-加 数值 转换 指令 














+C 流程 控制 指令 
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例 说 窍 形 PLC 应 用 技术 快速 入 门 





5) 点 击 “ 是 ”按钮 ，PLC 进 
和 在线 模 式 的 对 话 框 。 


O > g : 


HE a SEE nas iie 帮助 届 ) 
S sm m x [i w O @ 8 0 Q hl 3 SP p 1. 1, i m m s m $ 





局 O iir 


S 功能 块 





Ba 
-fe 状态 信息 
E 掉 电 保持 线 图 





…4 上 常 开 节点 
Yt 常 闭 节 点 
{3 线圈 

(y ri] 

… 们 复位 线 图 
0) EBRE 
0) ABE 


由 加 基本 应 用 指令 
由 -加 | 数学 运算 指令 
由 -加 | 表格 应 用 指令 
由 加 | 逻辑 运算 指令 
由 C 1 位 应 用 指令 

由 加 数值 转换 指令 
由 C 流程 控制 指令 
由 -加 其 地 应 用 指令 





R 
用 户 II 配置 表 








nz 


入 运行 状态 。 点 击 “ 否 ”按钮 ， 弹 出 图 2-45 所 示 的 是 否 
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x (9) EIEEE 

x G) AIEEE 
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+ 加 基本 应 用 指令 
四 数学 运 息 指 令 
O 表格 应 用 指令 
 Cmisissipe- 
O 位 应 用 指令 
G 数值 转换 指令 
C 流程 控制 指令 
+ O 其 地 应 用 指令 














pi E)E 由 : 图: E 









H 用 户 IO 配置 表 











图 2-45 是 否 进 入 在 线 模式 的 对 话 框 
6) 上 点击“ 是 ”按钮 ，PLC 进入 图 2-46 的 在 线 调试 模式 。 


[RAT IT 区 RE 
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图 2-46 ”在线 调试 模式 
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7) 点 击 “ 否 ”按钮 ， 进 入 PLC 离线 模式 界面 。 
(3) 上 传 程序 
将 PLC 程序 上 传 到 计算 机 ， 具 体操 作 如 下 . 

1) 如 图 2-47 所 示 ， 点 击 执行 “控制 项 ” 沫 单 下 的 “从 PLC 打开 ” 


[ms vLadder = [Er80 技 能 训练 8 程序 \E2-1.fppz+] — 梯形 图 程序 
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;Ley 查找 替换 
El 输出 信息 
日 - 国 指令 集 
口 -加 | 位 逻辑 
ed 常 开 节 点 
二 常 闭 节 点 
P (y $É 
(Sy 置 位 线圈 
p) 复位 线 图 
(ty EBEE E 
0 负 跳 变 线 图 
E-E 功能 块 
O 基本 应 用 指令 
国 数学 运算 指令 
O 表格 应 用 指令 
Dl 逻辑 运算 指令 
国 位 应 用 指令 
O 数值 转换 指令 
O 流程 控制 指令 
O 其 他 应 用 指令 
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… 国 用 户 IO 配置 表 
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: 国 文件 (E) 视图 W 工程 管理 (R) ”编辑 (E) ”控制 器 (P) FEH) = 
CPAT | X [>]ik w O @ OQ @) E B. — v| 38 9 9 | 5, $Q 


O 2 mi 


图 2-47 执行 从 PLC 打开 命令 
2) 或 点 击 “ 从 PLC 打开 ”快捷 命令 按钮 ， 弹 出 图 2-48 所 示 的 上 传 PLC 程序 画面 。 
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C 其 地 应 用 指令 
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2-49 是否 
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PLC 进入 图 2-50 的 在 线 调试 模式 。 
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图 2-50 在线 调试 模式 
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2) 按 下 起 动 按钮 SB1， 如 图 2-51 所 示 ， 梯 形 网 中 输出 线圈 00001 得 电 ，PLC 的 输出 点 
00001 指示 灯亮 。 
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图 2-51 输出 线圈 00001 得 电 


3) 按 下 “停止 ”按钮 SB2， 如 图 2-52 所 示 ， 梯形 图 中 输出 线圈 00001 RE, PLC 的 输 
出 点 00001 指示 灯 灭 。 
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图 2-52 输出 线圈 00001 RE 
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2.3 学 会 使 用 V80 系列 PLC 学 习 机 


1. V80 系列 PLC 学 习 机 

(1) V80 系列 PLC 简介 

V80 系列 PLC 学 习 机 是 学 习 V80 系列 小 型 可 编程 序 控制 右 的 好 帮手 ， 具 有 较 高 硬件 集 
成 度 ， 采 用 专用 人 硬件 逻辑 处 理 忌 片 ， 程 序 执行 速度 高 和 LO 处 理 能 力 强 ， 配 合 标准 的 编程 软 
件 VLadder， 丰 富 的 指令 功能 ， 可 以 编辑 各 种 复杂 的 工业 目 动 控制 程序 。V80 系列 PLC 学 习 
机 具有 小 型 机 的 体积 ， 中 大 型 PLC 的 仿真 功能 。 

V80 系列 PLC 学 习 机 的 外 观 见 图 2-53 。 
































电源 、 通 信 接 口 
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gg 


i STOP/RUN 
i 开关 
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i PR. AA p AE 
LaL - 
EnA. 4 
fa pu Pa A Aar 
== == == P. 国 图 国力 辐 因 | 
输入 端 





KI 2-53 V80 系列 PLC 学 习 机 
V80 系列 PLC 学 习 机 (上 网 搜索 “矩形 PLC 学 习 机 ”， 可 以 找到 ) 是 学 习 V80 小 型 可 
编程 序 控制 此 的 好 帮手 ， 具 有 与 计算 机 连接 的 电源 、 通 信和 接口 ， 通 过 图 2-54 所 示 的 电缆 与 
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计算 机 的 USB 接口 和 RS-232 串口 连接 ， 即 可 进行 仿真 实验 。 





K| 2-54 V80 系列 PLC 连接 电费 


V80 系列 PLC 学 习 机 与 外 部 设备 连接 的 输入 、 输 出 接线 端 如 图 2-55 所 示 。 


电源 才 可 正常 工作 ，COM0O 可 以 连接 
直流 24V 电源 负极 或 正极 。 


OOOOOOOOOOOOOOL 
输出 端 COMO 与 01 为 一 组 继 电 





器 输出 触 点 ，COMI1 与 02 为 一 组 继 
电器 输出 触 点 ，03、04 共 一 个 公共 V80 PLC 学 习 机 


端 COM2 05., 、06 、07 、08 共 一 个 公 
Em COM3 。 


源 给 





COMO 01 02 03 04 05 06 07 08 


[ssssssss [so sss] 


mil a H| DA E Ec EL Tü uki 28 J Fa 








负载 供电 。 - a 
(2) V80 系列 PLC 的 性 能 输入 端子 
1) VO 控制 点 多 。 可 仿真 控制 图 2-55 V80 系列 PLC 输入 、 输 出 端 


的 WO 点 最 大 可 达 1024 点 。 


> 





2) 程序 记忆 容量 大 。 梯 形 图 程序 容量 为 48k 字 ， 可 做 各 种 复杂 的 控制 。 

3) 程序 扫描 速度 快 。 执 行 每 1k 字 的 程序 仅 需 0.2ms， 系 统 反 应 迅速 。 

4) 在 线 操作 控制 能 力 。 可 在 线程 序 编辑 、 存 取 、 人 仿真、 控制 及 参数 设 定 。 

5) 应 用 指令 丰富 。 除 具有 基本 梯形 图 指令 、 计 数 、 计 时 指令 外 ,还 具有 浮 扣 数 运算 指 











、 数 人 码 转换 指令 、 数 据 处 理 指 令 、PID 指令 及 特殊 指令 等 ， 能 适应 各 种 复杂 的 控制 要 求 。 


6) 具备 完整 的 自我 诊断 功能 。 遇 故障 时 即 自我 警告 ， 并 可 关 掉 系统 的 运作 。 

7) 具有 可 靠 的 掉 电 保护 功能 。 能 够 保证 运行 时 的 数据 不 丢失 。 

8) 强大 的 仿真 控制 与 显示 能 力 。 通 过 编程 软件 的 显示 画面 ， 可 仿真 输入 与 输出 显示 。 
9) 简单 易 用 的 编程 软件 。V80 系列 PLC 的 编程 软件 采用 梯形 图 编程 方式 简单 易 用 。 
2. V80 PLC 的 应 用 

1) V80 PLC 学 习 机 与 计算 机 的 连接 。 

2) 采用 VLadder 编程 软件 编辑 用 户 控制 程序 。 

3) 将 PLC 用 户 应 用 程序 下 载 到 V80 PLC 学 习 机 ， 下 载 时 ， 学 习 机 弹出 下 载 密码 输入 对 














话 框 ， 输 入 下 载 密码 “rect”， 大 小 写 均 可 ， 便 可 下 载 程序 。 程 序 上 载 的 密码 也 是 “rect ”， 
请 用 户 必须 记 住 。 
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4) 拨 动 V80 PLC 学 习 机 的 RUN/STOP 开关 ,使 V80 PLC 学 习 机 处 于 RUN 状态 ， 在 线 
仿真 调试 PLC 程序 。 

5) 调试 正确 的 程序 写 人 V80 PLC 学 习 机 的 Flash, 

6) MWJF V80 PLC 学 习 机 的 电源 。 

7) 连接 V80 PLC 学 习 机 的 输入 、 输 出 电路 。 

8) 在 V80 PLC 学 习 机 的 RUN/STOP 开关 处 于 RUN 位 置 时 ， 接 通 V80 PLC 学 习 机 的 电 
W, HBA V80 PLC 学 习 机 的 Flash 程序 调 人 RAM 运行 。 

9) 按 下 输入 端的 控制 按钮 ， 观 察 输出 的 动作 。 


实 训 模 块 2 学 用 矩形 PLC 编程 软件 


任务 1 学 会 使 用 V80 编程 软件 


1. 训练 目标 

1) 学 会 启动 、 退 出 VLadder 编程 软件 

2) 学 会 创建 、 打 开 、 保 存 、 删 除 项 目 文 件 
3) 学 会 输入 、 编 辑 梯形 网 程序 

4) 学 会 下 载 、 上 传 PLC 程序 

5) 学 会 远程 监视 PLC 运行 

2. 训练 设备 、 器 材 

V80 系列 PLC 编程 器 主机 、 按 钮 、 计 算 机 、PLC 编程 软件 等 。 

3. 训练 内 容 

(1) 准备 

检查 PLC 与 计算 机 的 连接 ， 使 PLC 处 于 “STOP” 状态 ， 接 通电 源 。 
(2) 编程 操作 

1) 启动 编程 软件 VLadder, 创建 立 


10001 10002 00002 00001 
一 个 新 项 目 。 pe — f — PE — >} 
2 Xl X2 MD Yl 
2) 梯形 图 编程 ”将 图 2-56 所 示 的 00001 
梯形 图 输入 计算 机 ， 通 过 编辑 操作 进行 G 
今 查 和 修改 。 
操作 步 又 如 下 : 
) 反击 I HE JT AE mi I 忆捷 命令 按 war 10002 00001 00002 
钮 ， 移 动 到 左 母线 光标 处 点 击 ， 弹 出 m mam Er 
“编辑 -位 逻辑 ”对 话 框 。 ia x: x2 
2) 在 “编辑 -位 逻辑 对 话 框 ”中 间 
软 元 件 地 址 栏 ， 输 入 常 开 触 点 软 元 件 地 12 


址 “10001”， 在 注释 栏 输入 “X1”。 
3) 按 “ 确 认 ” 按 钮 或 键盘 回 车 键 
“ENTER”， 完 成 常 开 触 点 10001 的 图 2-56 ”梯形 图 1 
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4) 点 击 “ 常 团 触 点 ”快捷 命令 按钮 ， 移 动 到 10001 后 点 击 ， 弹 出 “编辑 -位 逻辑 ”对 
话 框 。 

5) 在 “编辑 -位 逻辑 对 话 框 ” 中 间 软 元 件 地 址 栏 ， 输 入 常 闭 触 点 软 元 件 地 址 “10002”， 
在 注释 栏 输入 “X2”。 

6) 按 “ 确 认 ” 按 钮 或 键盘 回 车 键 “ENTER”， 完 成 常 闭 触 点 10002 的 输入 。 

7) 点 击 “ 常 团 触 点 ”快捷 命令 按钮 ， 移 动 到 10002 后 点 击 ， 弹 出 “编辑 -位 逻辑 ”对 
话 框 。 

8) 在 “编辑 -位 逻辑 对 话 框 ” 中 间 软 元 件 地 址 栏 ， 输 入 常 财 触 点 软 元 件 地 址 “00002”， 
在 注释 栏 输入 “Y2”。 

9) 按 “ 确 认 ” 按 钮 或 键盘 回 车 键 “ENTER”， 完 成 常 闭 触 点 00002 的 输入 。 

10) 点击“ 线圈” 快捷 命令 按钮 ， 移动 到 00002 后 点 击 ， 弹 出 “编辑 -位 逻辑 ”对 
话 框 。 

11) 在 “编辑 -位 逻辑 对 话 框 ” 中 间 软 元 件 地 址 栏 ， 输 入 线圈 软 元 件 地 址 “000001”， 
在 注释 栏 输入 “Y1”。 

12) 按 “ 确 认 ” 按 钮 或 键盘 回 车 键 “ENTER”， 完 成 线圈 点 00001 的 输入 。 

13) 点 击 “ 第 开 触 点 ”快捷 命令 按钮 ， 移 动 到 网 络 0 第 2 行 、 第 1 列 处 点 击 ， 弹 出 
“编辑 -位 逻辑 ”对 话 框 。 

14) 在 “编辑 -位 逻辑 对 话 框 ”中间 软 元 件 地 址 栏 ， 输入 和 常 开 触 点 软 元 件 地 址 
“00001”， 注 释 栏 自动 显示 “YY1”。 

15) 按 “ 确 认 ” 按 钮 或 键盘 回 车 键 “ENTER”， 完 成 常 开 触 点 00001 的 输入 。 

16) 点 击 “ 竖 直线 ”快捷 命令 按钮 ， 移 动 到 10001 处 点 击 ， 在 10001 右边 画 1 条 竖 直 
线 ， 连 接 XI 、Y1 。 

17) 在 网 络 0 的 材 条 处 点 击 ， 选 择 网 络 0。 

18) 右键 点 击 网 络 0， 弹 出 右键 快捷 菜单 ， 选 择 执行 “复制 ”命令 。 

19) 右键 点 击 网 络 1 的 第 1 行 、 第 1 列 ， 弹 出 右键 快捷 菜单 ， 选 择 执行 “粘贴 ”命令 ， 
粘贴 程序 。 

20) 右键 双 点 击 网 络 1 的 第 1 行 、 第 1 列 io 
的 10001 ， 弹 出 编辑 “编辑 -位 逻辑 ”对 话 框 。 ° 

21) 在 “编辑 -位 逻辑 对 话 框 ” 中 间 软 元 件 ““。 
地 址 栏 ， 输 入 第 开 触 点 软 元 件 地 址 “10003”， 
注释 栏 自动 显示 “X3”。 

22) 按 “ 确 认 ” 按 钮 或 键盘 回 车 键 “EN- 
TER”， 完 成 软 元 件 地 址 的 修改 。 

23) 用 类 似 的 方法 修改 其 他 软 元 件 的 
地 址 。 

24) 保存 项 目 文件 。 

(3) PLC 外 部 接线 

按 图 2-57 进行 PLC 外 部 接线 。 图 2-57 PLC 外 部 接线 图 

















SBI 
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(4) 程序 运行 、 监 控 

1) 将 PLC 程序 下 载 到 PLC。 

2) 拨 动 PLC 上 的 RUN/STOP 开关 ,使 PLC 处 于 运行 状态 。 

3) 点 击 执行 “控制 器 ”菜单 下 的 “PLC ER” MA, 使 PLC 处 于 在 线 调试 模式 。 
4) Fx F 10001 的 输入 按钮 ， 观 察 输出 Y1, Y2 的 状态 变化 。 

5) 按 下 10002 的 输入 按钮 ， 观 察 输出 Y1, Y2 的 状态 变化 。 

6) 按 下 10003 的 输入 按钮 ， 观 察 输出 Y1, Y2 的 状态 变化 。 

7) 按 下 10002 的 输入 按钮 ， 观 察 输出 YL 、Y2 的 状态 变化 。 


任务 2 ”学 会 使 用 V80 系列 PLC “Z `J BL 


1. 训练 目标 

1) 学 会 使 用 V80 PLC 学 习 机 。 

2) 学 会 启动 、 退 出 VLadder 编程 软件 。 

3) 学 会 创建 、 打 开 、 保 存 、 删 除 项 目 文件 。 

4) 学 会 和 输入、 编辑 梯 形 图 程序 。 

5) 学 会 下 载 、 上 传 PLC 程序 。 

6) 学 会 远程 监视 PLC 运行 。 

2. 训练 设备 、 器 材 

V80 PLC 学 习 机 、 按 钮 、 计 算 机 、PLC 编程 软件 等 。 

3. 训练 内 容 

(1) 连接 V80 PLC 学 习 机 与 计算 机 

1) 将 V80 PLC 连接 电缆 的 USBL 插头 插入 V80 PLC 的 电源 、 通 信 接 口 。 

2) 将 V80 PLC 连接 电缆 的 RS-232 插头 插入 计算 机 的 RS-232 的 串口 COM, 

3) 将 V80 PLC 连接 电缆 的 USBS 插头 插入 计算 机 的 USB 端口 ， 给 V80 PLC 供电 。 

4) R V80 PLC 学 习 机 的 RUN/STOP 开关 ,使 V80 PLC 学 习 机 处 于 STOP 位 置 ， 做 好 
接收 PLC 程序 的 准备 。 

(2) V80 PLC 外 部 接线 图 ( 见 网 2-58) 


V80 PLC 
ES 通信 电费 KMI 


00001 KM2 





K| 2-58 V80 PLC 外 部 接线 
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(3) 编程 操作 

1) 启动 编程 软件 VLadder， 创 建立 一 个 新 项 目 。 

2) 梯形 图 编程 ”将 图 2-56 所 示 的 梯形 图 输入 计算 机 ,通过 编辑 操作 进行 检查 和 
修改 。 

(4) 仿真 调试 

1) 点 击 执行 “控制 器 ”菜单 下 的 “保存 到 PLC” 命 令 ， 弹 出 图 2-$9 所 示 “ 密 码 ” 输 
入 对 话 框 ， 在 密码 输入 框 输入 “RECT” (大 小 写 不 限 ) 。 


[ez vLadder — [EH:\ 例 说 Y80\w8\H2-2. fpp] - [梯形 图 程序 ] 





E 文件 (E) 视图 (YW) SSR) EE ”控制 器 人 {P) MH) 

和 p SB: c> | 2 Ba W | X [Sut t O ç RAE ES GL EL — L I 28 T Lo toa S ¿bh bh | S Sl p m | $ ¿HERE DZ W HH [Z] 50 x 

工程 管理 Y X 

E) e) 项 目 

| F. 8 设置 

i gV PC 审 口 设置 
PC 高 级 设置 
PLC 设 置 

A man 


=P 用 户 II 配置 表 
ka 状态 信息 
G 掉 电 保持 线 图 

















日 :四 指令 集 
= Ca imi 
4 上 常 开 节点 
一 十 常 闭 节点 
(O 线 图 
O 置 位 线圈 
全 复位 线圈 
(9) EIEEE 
O AINERE 

















F 2-59 输入 密码 


2) 上 点击“ 确认 ”按钮 ， 弹 出 图 2-60 所 示 “ 下 载 : 读 取 VOo 配置 表 ” 提 示 ， 开 始 下 载 
程序 O 


lT yLadder - [H:XXBSKY80Xv8ANR2-2.fpp] - [梯形 图 程序 ] 
次 件 {E) MEM) 工程 管理 疏 ) SHE) ”控制 器 忆 ) ”帮助 (H) 














工具 
图 用 户 I/o 配 置 表 
FA 状态 信息 
ARRE 
=. Ps) 辅助 工具 
[ 国 变量 注释 
al 变量 引用 
[n] 查找 替换 
IJ] 输出 信息 
日 -加 指令 集 
=). 1 位 逻辑 数据 正 被 其 他 线程 操作 。 
4 上 常 开 节 点 
H 常 闭 节 点 
O 线圈 
a sata 下 载 ; 读 职 系统 IiO 配 置 表 。 
(t) 正 跳 变 线 图 [TTTTTITTITITITITITIITD 
G) 负 跳 变 线 图 
= C 功能 块 


m 3 enta 














图 2-60 TREY 
3) 下 载 完 成 ， 弹 出 “现在 将 程序 写 人 Flash?” 提示 对 话 框 ( 见 图 2-61 ) 。 
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[E Ladder — [H:\ 例 说 Y380\w8\H2-2. fpp*#] - [梯形 图 程序 ] 





D 文件 E) naw TEEN) m 控制 器 人 P) AAH) 


l a> GR : =2 
工程 管理 








c> | & Ba 


XX 








2 El 项 目 
oA 设置 
g PC 审 口 设置 
PC 高 级 设置 
š PLC 设 置 
梯形 图 程序 


工具 
加 APRES 
el 状态 信息 

[8] 掩 电 保 持 线圈 
局 网 辅助 工具 


FI 变量 注释 
[F| 变量 引用 


日 


La ERER 
EE 输出 信息 
日 - 国 指令 集 
日 -位 逻辑 
4 上 常 开 节 点 
t 常 闭 节点 
O RE 
(s) 置 位 线 图 
fp) 复位 线 图 
(ty EHRE 
(G mares E] 
=I J 功能 块 
HO 基本 应 用 指令 
由 国 数学 运算 指令 


4) 点 击 “ 是 ”按钮 ， 将 程序 写 人 Flash, 
示 “PLC 被 停止 ， 


vLadder 
i ) 现在 将 程序 写 入 FLA5H? 











将 程序 写 入 Flash 


Mi 


图 2-61 





“E” 


ZF RBA Flash， 弹 出 图 2-62 所 


运行 PLC?” 提示。 


[T vLadder 一 [H:\ 讽 说 Y80\w8\H2-2. fpp*] 一 [梯形 图 程序 ] 





E teo 视图 (YW) 工程 管理 人 R) 编辑 {E) EE) WHH) 





= ; ht Te zl E pb | 学 


s Z LE, ZL X 











[=] 用 户 IO 配置 表 
G 状态 信息 
掉 电 保持 线 图 


m 
ume 
mir 


O E 
(s) 置 位 线圈 
P 复位 线圈 
(t) 正 跳 变 线 图 
G) 负 跳 变 线 图 
日 -加 功能 
由 外国 基本 应 用 指令 


Ma ire A 


vLadder 


F; 


PLC 被 停止 ， 运 行 PLC? 

















图 2-62 是 否 运 行 PLC 
5) 点 击 “ 否 ”， 弹 出 图 2-63“ 下 载 完 成 ， 进 入 在 线 模 式 ?” 提示。 
6) 点 击 “ 和 否 ”， 不 进入 在 线 监 视 运行 模式 ; 点击 “是 ”， 进 入 在 线 监视 运行 模式 。 
7) 拨 动 PLC 上 的 RUN/STOP 开关 ,使 PLC 处 于 运行 状态 。 
8) 双击 工程 管理 区 “工具 ”目录 下 的 “状态 信息 ”， 弹 出 “状态 信息 ”窗口 。 在 “ 状 





态 信 息 ” 表 的 第 1 行 、 





第 1 列 ， 输入 变量 栏 输 入 “10001”， 其 他 的 输入 见 图 2-64。 
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[Ez çLadder 一 [H:\ 例 说 7Y80\w8\H2-2.fpp*] 一 [梯形 图 程序 ] 





E 交 件 (E) 视图 (Y) TREER) MAE) ”控制 器 人 ) WEH) 
Ë 六 = gil ; 2 ca 

工程 管理 
E 项 目 10001 10006 00002 00001 


2A 设置 WA — DPI gák a TTUUTTUUPS8FPITYYYYYUOYYCY EOE POEET EOE 一 
& PC 审 口 设置 zi Y2 = Yi 
PLC 设 置 
梯形 图 程序 


工具 
[=] 用 户 Ilo 配 置 表 


umlo U ¿RG SER ZLQ 














El 





nE ah m r nama mnnm msn sn m - S 


F 变量 注释 10003 10006 00001 00002 
= x3 Yi Y2 


= J “uay 00001 
日 - 国 位 逻辑 
4 上 常 开 节 点 Y1 vLadder 
Gee 9) 。 下 载 完成 ， 进 入 在 线 模式 ? 
9 置 位 线 图 
O ERRE z 
(9) 正 跳 变 线 图 i 





G fh maen E] 
E) mie 
= O 基本 应 用 指令 











图 2-63 ”是否 进入 在 线 模式 


IT eT | 












































l WE WECO 工程 管理 以) SmE) ”控制 器 忆 ) FEH) -? xX 
NaN- A: So C |; Bs -AE |D 1k OT @) G, E. — or = bomo ¿HR TERI] SQ X 
工程 管理 vx 网 络 0 
=, E) 项 目 10001=OFF 10006=OFF 00002=OFF 00001 =OFF 
= EL 设置 f S — S — C Ue ee | AI A E E E —( 
& PC 串口 设置 x1 x6 Y2 Yi 
g PC 高 级 设置 00001 =OFF 
PLC 设置 
梯形 图 程序 
日 -及 | 工具 
由 -图 用 户 IO 配置 表 
Ezl 状态 信息 
掉 电 保持 线 图 
=, Psl 辅助 工具 网 络 1 
[Ez] asa, 10003=OFF 10006 =0FF 00001=OFF 00002 =0FF 
[ea 
q ERER x3 A A H Y2 条 
EJ 输出 信息 
= 加 指 仿 集 00001 =OFF 
= G3 位 逻辑 
1 上 常 开 节点 Yi 
S 5 
i eii 不 强制 | 
O 置 位 线 图 不 强制 | 
H 复位 线 图 z 
(ty 正 跳 变 线 图 asi 
G ABERE 
日 -加 功能 块 
H-E 基本 应 用 指令 

















图 2-64 状态 信息 与 仿真 设置 


9) 如 图 2-65 所 示 ， 在 第 1 行 、 第 2 列 的 下 拉 列 表 中 选择 “强制 ”项 。 

10) 如 图 2-66 所 示 ， 在 “状态 信息 ” 表 的 第 1 行 、 第 3 列 ， 变 量 值 栏 中 输入 “ON ”， 
按键 盘 回 车 键 “ENTER”， 输 入 点 10001 的 状态 为 ON， 输出 点 00001 的 状态 为 ON. 

11) 如 图 2-67 所 示 ， 强 制 10001 为 “OFF” 后 ， 再 强制 10006 为 “ON”， 可 以 看 到 输 
出 点 00001 X “OFF”, 

12) 修改 输入 点 10001. 10006. 10003 的 强制 状态 ,仿真 运行 ,观察 输 出 点 00001. 
00002 的 状态 变化 。 
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ÉE yLadder 一 [H:X 辜 说 Y80vr8XH2=-2.fppz] 一 [梯形 图 程序 ] 





EHE WEA) 工程 管理 疏 ) ”编辑 伍 ) ”控制 器 从 ) ”帮助 (H) — 
i Gar z, = = & Ps B B < [Dik wt EA SA Kia i + aa y l, Tasu i; ü +K) H =; : tt ba =l m > = 学 RE: F 图 FR [Z [2] & 
ar 网 络 0 

= DENEI 10001 =0FF 10006=0FF 00002 =0FF 00001 =OFF 












xi x6 Y2 Y1 
= PC 高 级 设置 00001 =OFF 
PLC 设 置 
梯形 图 程序 
= I IR 
+ [Ez] 用 户 IO 配置 表 
pA 状态 信息 
掉 电 保持 线圈 
= Psl 辅助 工具 网 络 
E, ari 10003=OFF 10006=OFF 00001 | 00002 =0FF 
s HE 
X3 x6 Y1 


日 - 国 指令 集 00001 =OFF 


Y1 


Y2 





4 上 常 开 节 点 v1 














(y ERSA 
H AEREA 
=. C 功能 
由 a 基本 应 用 指令 




















K 2-65 仿真 设置 


lm Ladder - [H:APSY80Xv8XR2-2.fpp*] - [梯形 图 程序 ] DER) 
E 交 件 {E) ND TSFR) 编辑 {E) ”控制 器 人 P) MEH) P X 
i up Qj: 2 k Es @ X |b ik kt O G@ G 0) GL EL — L I: a= P "W [so ha E ¿8 ss l SQ ml p m | @ ¿HR T HH|I[Z DX 

工程 管理 Yx | 网 络 0 
= El 项 目 10001 =ON 10006=OFF 00002=OFF 00001 =ON 


日 设置 Z 一 一 | Tr 
& PC 串口 设置 xi x6 Y2 gi IË. Y1 


> PC 高 级 设置 00001 =ON 














Š Y1 
由 ET 用 户 1/o 配 置 表 
zl 状态 信息 
= pee toiadi] 
=- ALE 网 络 1 
m 变量 注释 10003=OFF 10006=OFF 00001=ON 00002 =OFF 
图 变量 引用 “spa 


x3 x6 Y1 Y2 


白 a 指 „Taia 00001 =0N 
=O 位 逻辑 
{5} 置 位 线 图 0 ES 




















G) ABRE 
日 - 国 功能 
由 :加 基本 应 用 指令 














图 2-66 强制 10001 为 ON 


(5) 通过 输入 、 输 出 控制 V80 PLC 的 运行 

1) 将 V80 PLC 连接 电费 的 USBS 插头 从 计算 机 的 USB 端口 拔 出 ， 断 开 V80 PLC 供电 

2) 按 图 2-58 进行 V80 PLC 外 部 接线 。 

3) 拨 动 V80 PLC 学 习 机 的 RUN/STOP 开关 ,使 V80 PLC 学 习 机 处 于 RUN 位 置 。 

4) 将 V80 PLC 连接 电缆 的 USBS 插头 插入 计算 机 的 USB 端口 ， 给 V80 PLC 供电 ， 将 写 
A V80 PLC 学 习 机 的 Flash 程序 调和 人 RAM 运行 。 

5) 按 下 10001 的 输入 按钮 ， 观 察 输出 Y1 、Y2 的 状态 变化 。 

6) 按 下 10003 的 输入 按钮 ， 观 察 输出 Y1 Y2 的 状态 变化 ， 体 会 互 锁 功 能 。 

7) 按 下 10006 的 输入 按钮 ， 观 察 输出 Y1, Y2 的 状态 变化 。 


dik 
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lŒ vLadder - [H:\ 例 说 Y80Xv8v\W2-2.fppz] 一 [梯形 图 程序 ] 
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图 2-67 强制 10006 为 ON 


8) 按 下 10003 的 输入 按钮 ， 观 察 输出 Y1 、Y2 的 状态 变化 。 
9) 按 下 10006 的 输入 按钮 ， 观 察 输 出 Y1, Y2 的 状态 变化 。 


> & 2 


1 如何 删除 部 分 梯形 图 程序 ? 

2. 如 何 复 制 、 粘 贴 部 分 梯形 网 程序 ? 

3. 如 何 使 用 V80 系列 PLC 的 辅助 继电器 ? 

4. 如 何 设 置 V80 系列 PLC 的 停电 保持 辅助 继电器 ? 
5. 如 何 应 用 V80 系列 PLC 的 停电 保持 辅助 继电器 ? 
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3.1 矩形 PLC 的 位 逻辑 指令 








梯形 图 编程 语言 源 自 机 电 一 体 化 的 继电器 系统 的 应 用 领域 ， 它 描述 一 个 网 络 自 左 向 右 的 


能 量 流 。 

梯形 网 是 最 直观 、 最 简单 的 一 种 编程 语言 ， 它 类 似 于 继 电 接触 控制 电路 形式 ， 逻 辑 关 系 
明显 ， 在 电气 控制 线路 继 电 接触 控 制 逻辑 基础 上 使 用 简化 的 符号 演变 而 来 ， 形 象 、 直 观 、 实 
用 ,电气 技术 人 员 容 易 接受 ,是 目前 用 得 较 多 的 一 种 PLC 编程 语言 。 

梯形 网 实质 上 是 位 逻辑 控制 的 图 形 表 示 ， 编 程 的 目的 主要 是 设计 用 于 处 理 布尔 信和 叶 
(1 =TRUE 或 0=FALSE) 。V80 系列 的 PLC 采用 梯形 网 编程 ， 用 于 位 逻辑 处 理 的 指令 主要 有 
触 点 指令 和 线圈 指令 两 大 类 。 触 点 指令 包括 A 触 点 ( 常 开 触 点 ) 和 B 触 点 ( 常 闭 触 点 ) 两 
种 。 线 圈 指 令 包 括 普 通 输出 线圈 、 置 位 线圈 、 复 位 线圈 、 上 升 沿 脉 冲 输 出 、 下 降 沿 脉冲 输 
出 、 掉 电 保 持 输 出 、 挥 电 保 持 置 位 输出 、 掉 电 保 持 复 位 输出 等 8 条 指令 。 

1. 触 点 指令 

(1) A 触 点 指令 

A 触 点 指令 ， 常 开 触 点 指令 ， 符号 是 汪 一 ,用 于 人 逻辑 电路 的 开始 或 常 开 触 点 的 串联 。 
当 对 应 软 元 件 的 状态 为 “ON” 时 ，A 型 触 点 便 成 为 短路 状态 。 奇 为 “OFF”，A 型 触 点 为 开 
路 状态 。 

(2) B 触 点 指令 

B 触 点 指令 ， 常 闭 触 点 指令 ， 符 号 是 一 /一 ,用 于 人 逻辑 电路 的 开始 ,或 常 闭 触 点 的 串 
联 。 当 对 应 软 元 件 的 状态 为 “ OFF” 时 ，B 型 触 点 便 成 为 短路 状态 。 若 为 “ON”，B 型 触 
点 为 开路 状态 。 

2. 线圈 指令 

(1) 输出 线圈 指令 

输出 线圈 指令 ， 符 号 是 一 (”) 一 ， 用 于 驱动 输出 线圈 。 输 出 线圈 实际 反应 前 一 级 的 状 
态 ， 也 就 是 说 若 输出 线圈 的 前 一 级 为 导 通 状态 ， 此 时 输出 线圈 为 “ON”; 反之 ， 若 输出 线圈 
的 前 一 级 为 不 导 通 的 状态 则 输出 触 点 为 “OFF”。 

例 3-1 A 触 点 、B 触 点 、 输 出 线圈 指令 的 组 合 应 用 (LE 3-1)。 

在 图 3-1 中 ,输出 Y1 2/ A 触 点 Xl 控制 ,输出 Yl 的 状态 与 A 触 点 XI 的 状态 相同 。A 
触 点 X1 导 通 为 “ON” 时 ,输出 Yl 为 “ON” 得 电 状 态 ; A 触 点 X1 IFAN “OFF” HF, H 
出 Yl 为 “OFF” 失 电 状 态 。 

输出 Y2 受 B 触 点 X2 控制 ,输出 Y2 的 状态 与 B 触 点 X2 的 状态 相反 。B 触 点 X2 导 通 
H “ON” BP, 输出 Y2 为 “OFF” 失 电 状 态 ; B 触 点 X2 WFA “OFF” I, E Y2 为 
“ON” 得 电 状 态 。 
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10001 00001 
XI Y1 
网 络 1 
10002 00002 
A Sb 
X2 Y2 


图 3-1 A fB A. B 触 点 、 输 出 线圈 指令 的 组 合 应 用 





(2) 置 位 线圈 指令 

置 位 线圈 指令 ， 符 号 是 一 (S$) 一 ， 用 于 置 位 输出 线圈 ， 使 被 作用 的 输出 线圈 的 状态 保持 
H “ON”, 

(3) 复位 线圈 指令 

复位 线圈 指令 ， 符 号 是 一 (R) 一 ， 用 于 复位 输出 线圈 ， 使 被 作用 的 输出 线圈 的 状态 保持 
JH “OFF”, 

53-2 置 位 线圈 、 复 位 线圈 指令 的 应 用 ( 见 图 3-2) 











网 络 0 
10001 00001 
a —[ S 二 
XI1 Y1 
网 络 1 
10002 00001 
ee TE —[ R P 
X? Y1 


图 3-2 置 位 线圈 、 复 位 线圈 指令 的 应 用 


在 图 3-2 中 ，A 触 点 XI 置 位 输出 Y1，A 触 点 X2 复位 输出 Y1。 当 Xl 为 “ON” 时 ， 置 
位 输出 Y1， 使 输出 Yl1 保持 为 “ON”。 当 X2 为 “ON” 时 ,复位 输出 Y1， 使 输出 Yl 保持 
JH “OFF”, 

(4) 上 升 脉冲 输出 指令 

上 升 脉冲 输出 指令 ， 符 号 是 一 ( 1 盖 ， 在 前 级 逻辑 输入 条 件 由 OFF 变 为 ON 时 ， 驱 动 输 
出 线圈 保持 为 “ON” 一 个 周期 ， 即 产生 一 个 周期 的 脉冲 输出 。 

(5) 下 降 脉冲 输出 指令 

下 降 脉冲 输出 指令 ， 符 号 是 一 ( | 盖 ， 在 前 级 逻辑 输入 条 件 由 ON 变 为 OFF 时 ， 驱 动 输 
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出 线圈 保持 为 “ON” 一 个 周期 ， 即 产生 一 个 周期 的 脉冲 输出 。 
例 3-3 上升 脉冲 输出 、 下 降 脉冲 输出 指令 的 应 用 ( 见 图 3-3)。 


| 网 络 0 
10001 00001 
C6555655855555552 SSES SSSSSSSBSES z SSES ESE SE SSS SESS SEE SE onon |: 
XI yı 
| 网 络 1 
10002 00002 
sansunassssusssusnasnsssssssnasssasnssnsnsnssssssssasnssnssasssssssas..a 4 
x2 y2 


图 3-3 上升 脉 冲 输出 、 下 降 脉冲 输出 指令 的 应 用 


图 3-3 中 ,输出 Y1 2Z A 触 点 Xl 控制, 在 Xl 由 “OFF” 变 “ON” 的 上 升 党，Y1 输出 
一 个 扫描 周期 的 “ON” 信 号 ; 输出 Y2 2Z A 触 点 X2 控制 , 在 X2 由 “ON” 变 “OFF” 的 下 
降 沿 ，Y2 输出 一 个 扫描 周期 的 “ON” 信 号 ; 上升 脉冲 输出 线圈 、 下 降 脉 冲 输出 线圈 指令 的 
图 示 说 明 见 图 3-4。 


| 网 络 0 
10001 00001 
sasssssssnsssnsssasssssasssssssasssssssssssssssss.sssssssssssssssssasa 省 
xI yı 
| 网络 1 
10002 00002 
sunussnnsnsssnnsunsansssssssssssssssnssasasssssasnssspsssssssasasasasan T 
X2 Y2 





图 3-4 上 升 脉冲 输出 线圈 、 下 降 脉 冲 输出 线圈 指令 的 图 示 说 明 


(6) 挥 电 保 持 输 出 线圈 指令 

掉 电 保持 输出 线圈 指令 ， 符 号 是 一 ( M) 一 ， 驱 动 输出 线圈 ， 旦 输出 线圈 的 状态 在 掉 电 时 
保持 。 

掉 电 保持 的 设置 在 掉 电 保持 线圈 表 内 选择 ， 具 体操 作 是 : 

1) 如 图 3-$ 所 示 ， 点 击 “ 工 程 管理 ” 荣 单 下 的 “ 反 电 保持 线圈 ”命令 ， 打 开 掉 电 保持 
线圈 设置 表 。 

2) 如 图 3-6 所 示 ， 鼠 标 在 掉 电 保持 线圈 表 的 00003 元 件 位 置 双击 ， 设 置 线圈 00003 为 
掉 电 保持 线圈 。 
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00161-00176 
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00241- 00256 
00257-00272 
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图 3-6 设置 00003 为 掉 电 保持 线圈 


(7) 掉 电 保持 置 位 输出 线圈 指令 

掉 电 保持 置 位 输出 线圈 指令 ， 符 号 是 一 MS) 一 ， 用 于 置 位 掉 电 保持 输出 线圈 ， 使 被 作 
用 的 输出 线圈 的 状态 保持 为 “ON”， 且 输出 线圈 的 状态 在 掉 电 时 保持 。 

(8) 邱 电 保持 复位 输出 线圈 指令 
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掉 电 保持 复位 输出 线圈 指令 ， 符 号 是 一 MR) 一 ， 用 于 复位 掉 电 保持 输出 线圈 ， 使 被 作 
用 的 输出 线圈 的 状态 保持 为 “OFF”， 且 输出 线圈 的 状态 在 掉 电 时 保持 。 
例 3-4 掉 电 保持 输出 、 掉 电 保 持 置 位 、 掉 电 保 持 复 位 指令 的 应 用 〈 见 图 3-7) 。 








网 络 0 
10001 00002 
Hs r M > 
XI Y2 
网 络 1 
10002 00003 
ee es —[ms ]— 
X2 Y3 
10003 00003 
ssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssa MR 
X3 Y3 


图 3-7 ” 掉 电 保持 输出 、 掉 电 保 持 置 位 、 掉 电 保持 复位 指令 的 应 用 


3.2 用 矩形 PLC 控制 交流 电动 机 的 单 问 运行 


1. 三 相 异 步 电动 机 单 向 起 动 、 停 止 控制 电路 

(1) 电气 控制 线路 

三 相交 流 异步 电动 机 单 呵 连续 运行 的 起 动 与 停止 的 接触 右 控 制 电 气 原理 如 图 3-8 所 示 ， 
图 3-8 中 主要 元 带 件 的 名 称 、 代 号 及 作用 见 表 3-1。 











U11 FU2 1 





图 3-8 三 相交 流 异 步 电 动机 单身 起 动 与 停止 电气 原理 图 
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表 3-1 主要 元 器 件 的 名 称 、 代 号 及 作用 








名 R 元 件 代 号 功 BÉ 
起 动 按钮 SB1 起 动 控制 
停止 按钮 SB2 停止 控制 
交流 接触 器 KM1 控制 三 相 异 步 电 动机 
热 继 电器 FRI 过 载 保护 








(2) 控制 功能 

1) 按 下 起 动 按钮 ， 三 相交 流 异步 电动 机 单 品 连续 运行 。 
2) 按 下 停止 按钮 ， 三 相交 流 异步 电动 机 停止 。 

3) 具有 短路 保护 和 过 载 保护 等 必要 保护 措施 。 

2. HIER PLC 控制 交流 电动 机 单 向 起 停 

(1) PLC 输入 输出 接线 图 ( 见 图 3-9) 











V80—M16DR 





图 3-9 PLC 输入 输出 接线 
(2) 设计 PLC 控制 程序 
1) PLC 的 输入 、 输 出 分 配 见 表 3-2。 
表 3-2 PLC 的 输入 、 输 出 分 配 











输 ”入 输 ”出 
SB1 10001 KM1 00001 
SB2 10002 
FR1 10003 








2) 根据 控制 要 求 设 计 PLC 控制 程序 





根据 三 相 异 步 电 动机 单 呵 连续 运行 的 起 动 与 停止 控制 要 求 ， 设 计 的 PLC 控制 程序 如 
图 3-10 所 示 。 

(3) 程序 设计 技巧 

1) 接触 右 电 气 控制 线路 、 逻 辑 控制 函数 、 梯 形 图 彼此 存在 一 一 对 应 关系 。 
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网 络 0 


10001 10002 10003 00001 
S — > — ee E E 一 人 
XI X2 X3 Y] 


图 3-10 PLC 控制 程序 


三 相 异 步 电 动机 单 向 连续 运行 的 起 动 与 停止 的 控制 函数 是 . 
KM1 = (SB1 + KM1) . SB2 . FR1 
从 梯形 图 可 以 看 出 ， 控 制 函 数 中 起 动 按 钮 SB1 与 接触 器 常 开 接点 KM 是 或 逻辑 关系 ， 
在 梯形 图 中 表现 为 两 常 开 触 点 并 联 关系 ,停止 按钮 SB2 与 起 动 按 钮 SB1 与 接触 器 常 开 触 点 
KM1 组 合 部 分 是 SB2 取 反 人 逻辑 与 风 辑 关系 ， 在 梯形 图 中 变现 为 常 团 触 点 串联 形式 。 
接触 右 电 气 控 制 线路 、 仙 辑 控制 函数 、 梯 形 图 彼此 存在 一 一 对 应 关系 ， 即 由 接触 右 电 气 
控制 线路 可 以 写 出 相应 的 欣 辑 控 制 函 数 ， 反 之 亦 然 。 由 逻辑 控制 函数 可 以 设计 出 相应 的 PLC 
控制 程序 ， 反 之 亦 然 。 由 接触 器 电气 控制 线路 也 可 以 设计 出 相应 的 PLC 控制 程序 (注意 
PLC 的 所 有 输入 开关 信号 需 采 用 常 开 输 入 形式 ,采用 常 闭 输 入 的 点 相关 的 程序 部 分 要 取 
反 ) ， 反 之 亦 然 。 
2) PLC 控制 程序 设计 : 一 般 的 起 、 停 控制 也 数 为 
Y=(QA+Y) : TA 
该 表达 式 是 PLC 一 般 程 序 设计 的 基础 ， 表 达 式 左边 的 Y 表示 控制 对 象 ， 表 达 式 右边 的 
QA 表示 起 动 条 件 (进入 条 件 )， 石 边 的 Y 表示 控制 对 象 自 保持 〈 自 锁 ) BF, 右边 的 TA 
表示 停止 条 件 (退出 条 件 )。 
在 PLC 程序 设计 中 ， 只 要 找到 控制 对 象 的 起 动 、 自 锁 和 停止 条 件 ， 就 可 以 设计 出 相应 
的 控制 程序 。 即 PLC 的 程序 设计 的 基本 步骤 是 : 细致 地 分 析出 各 个 控制 对 象 的 起 动 、 自 锁 
和 停止 条 件 ， 定 义 PLC 的 输入 、 输 出 ， 然 后 写 出 控制 函数 表达 式 ， 根 据 控制 函数 表达 式 设 
计 出 相应 的 梯形 图 程序 。 
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交流 电动 机 的 正 反 转 

在 实际 生产 中 ,很 多 情况 下 都 要 求 电 动机 既 能 正 转 又 能 反 转 ， 其 方法 是 改变 连接 到 电动 
机 的 三 相 电 源 线 中 任意 两 条 电源 线 的 相 序 ， 从 而 改变 电动 机 的 转向 。 

(1) 控制 要 求 

1) 按 下 正 转 起 动 控制 按钮 ， 电 动机 正 转 起 动 运行 。 

2) 按 下 反 转 起 动 控制 按钮 ， 电 动机 反 转 起 动 运行 。 

3) 具有 互 锁 控 制 功能 。 即 电动 机 正 转 起 动 运行 后 ， 按 反 转 起 动 控制 按钮 不 起 作用 。 电 
动机 反 转 起 动 运行 后 ， 按 正 转 起 动 控制 按钮 不 起 作用 。 
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4) 按 下 保 止 按钮 ， 电 动机 停止 运行 。 

5) 具有 短路 保护 和 电动 机 过 载 保 护 等 必要 的 保护 措施 。 
(2) 继 电 带 控制 电气 原理 图 

继 电 天 控制 电动 机 正 反 转 控制 电气 原理 图 如 网 3-11 所 示 。 








QS1 U11 FU2 1 
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图 3-11 EHB 66 hl E NLE 52 356 hi BARER] 


Ht 068 FBJ44 R, ARERR 3-3: 
表 3-3 图 中 各 元 器 件 的 名 称 、 代 号 和 作用 




















名 称 代 号 作 H 
正 转 起 动 按钮 SB1 正 转 起 动 控 制 
反 转 起 动 按 钮 SB2 反 转 起 动 控制 

停止 按钮 SB3 停止 控制 
交流 接触 器 KM1 正 转 控制 
交流 接触 器 KM2 反 转 控制 

热 继 电器 FRI 过 载 保护 








(3) 逻辑 控制 函数 分 析 

分 析 电 动机 正 反 转 控制 继 电 菏 控制 电气 原理 图 得 知 . 
控制 KM1 的 起 动 的 按钮 ，SB1; 

控制 KM1 的 停止 的 按钮 或 开关 : SB3. FR. KM2; 
日 锁 探 制 触 点 : KM1; 

对 于 KM1 来 说 ， 

QA =SB1 ; 
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TA =SB3 + FR1 + KM2, 
根据 继电器 起 、 停 控制 函数 Y= (QA +Y) 'TA 可 以 写 出 KMI 的 控制 函数 
KM1 = (QA + KM1) +. TA =(SB1 + KM1) . (SB3 +FR1 + KM2) 
= (SB1 + KM1) . SB3 . FR1 . KM2 
控制 KM2 的 起 动 的 按钮 SB2; 
控制 KM1 的 停止 的 按钮 或 开关 : SB3 FRI, KM1; 
自 锁 控制 触 点 : KM2 ; 
对 于 KM2 来 说 ， 
QA = SB2 ; 
TA =SB3 +FR1 + KM1, 
根据 继电器 起 、 停 控制 函数 Y= (QA +Y) .TA 可 以 写 出 KM2 的 控制 函数 
KM2 = (QA + KM2) .+ TA = (SB2 + KM2) . (SB3 + FRI +KM1) 
= (SB2 + KM2) . SB3 . FR1 - KM1 
在 电动 机 正 转 过 程 中 ， 必 须 禁止 反 转 起 动 。 在 电动 机 反 转 过 程 中 ， 必 须 禁 止 正 转 起 动 。 
这 种 相互 禁止 操作 的 控制 称 为 互 锁 控制 。 在 电动 机 正 反 转 继电器 控制 线路 中 ， 分 别 利 用 了 
KM2 KM1 的 稼 闭 触 点 实现 对 电动 机 正 转 、 反 转 的 互 锁 控制 。 即 用 反 转 接触 希 KM2 B A] 
触 点 互 锁 控制 正 转 接触 器 KM1， 用 正 转 接触 器 KMI 的 常 闭 触 点 互 锁 控制 反 转 接触 器 KM2 。 
(4) PLC 输入 输出 接线 图 (ILEI 3-12) 





V80-M16DR 





K| 3-12 PLC 输入 输出 接线 


(5) 设计 PLC 控制 程序 
PLC 的 IO 输入 、 输 出 分 配 见 表 3-4. 
表 3-4 PLC 的 IO 输入 、 输 出 分 配 : 
输 ”入 输 ”出 


SBI 10001 KM1 00001 
SB2 10002 KM2 00002 


SB3 10003 
FR1 10004 
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PLC 控制 梯形 图 如 图 3-13 所 示 。 


| “网 络 0 


10001 10003 00002 10004 00001 
z f H Z — 有 汪汪 一 
Xl X3 2 X4 Y1 
| 00001 
Y | 
网 络 1 
10002 10003 00001 10004 00002 
f — S — Z. — a RE Pe 一 
X2 X3 Sil X4 Y2 
00002 
y2 


KI 3-13 PLC 控制 梯形 图 


(6) 编程 技巧 
在 继 电 需 控制 线路 中 ， 停 止 按 钮 、 热 继 电 需 分 别 串 联 在 控制 线路 的 前 段 和 后 段 电 路 中 ， 
严格 按照 软 元 件 地 址 栏 、 控 制 电 路 图 转换 的 控制 函数 是 . 
KM1 =SB3 . (SB1 + KM1) . KM2 . FRI 
KM2 = SB3 . (SB2 + KM2) . KMI . FRI 
在 PLC 编程 中 ， 为 了 优化 梯形 图 程序 ， 通 党 把 并 联 文 路 多 的 电路 块 移 到 梯形 图 的 左边 ， 
对 于 人 逻辑 与 运算 ， 交 换 变 量 顺序 不 影响 结果 。 把 串联 触 点 多 的 文 路 移 到 标 形 图 的 上 部 ， 对 于 
逻辑 或 运算 ， 交 换 变 量 顺序 不 影响 结果 。 优 化 后 的 控制 函数 是 : 
KM1 = (SB1 + KM1) . SB3 . KM2 . FR1 
KM2 = (SB2 + KM2) . SB3 . KMI . FRI 


























实 训 模 块 3 JHAEJ PLC 控制 交流 电动 机 


任务 1 JH MGOUE PLC 控制 交流 电动 机 的 单间 运行 


1. 训练 目标 

1) 能 够 正确 设计 控制 三 相交 流 异 步 电动 机 单 向 连续 运行 的 起 动 与 停止 的 PLC 程序 。 

2) 能 正确 输入 和 传输 PLC 控制 程序 。 

3) 能 够 独立 完成 三 相交 流 异 步 电动 机 单 回 连续 运行 的 起 动 与 俘 止 控制 线路 的 安装 。 

4) 按 规 定 进行 通电 调试 ， 出 现 故 障 时 ， 应 能 根据 设计 要 求 进 行 检 修 ， 并 使 系统 正常 
T4 

2. 训练 步骤 与 内 容 

(1) 输入 PLC 程序 
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1) 启动 VLadder PLC 编程 软件 ， 进 入 PLC 编程 界面 。 

2) 点 击 “ 新 建 ”快捷 按钮 ， 新 建 一 个 项 目 。 

3) 点 击 执行 “文件 ” 染 单 下 的 “另存 为 ”命令 , 选择 存储 项 目 文件 目录 ， 命 名 程序 
(如 N3 -1) ， 点 击 “ 保 存 ” 按 钮 ， 保 存 项 目 文件 。 

4) 移动 鼠标 在 网 络 0 的 第 1 行 、 第 1 列 出 点 击 ， 按 键盘 字母 键 “A”， 弹 出 A 指令 ( 常 
开 触 点 ) 编辑 -位 逻辑 对 话 框 。 

5) 在 编辑 -位 逻辑 对 话 框 中 间 软 元 件 地 址 栏 ， 输 入 常 开 触 点 软 元 件 地 址 10001， 按 “ 确 
认 ” 按 钮 ， 输 入 完 一 个 党 开 触 点 10001. 

6) 按键 盘 光 标 右 移 箭头 键 “ 一 ”， 梯 形 岁 编辑 光标 右 移 1 位 ， 按 键盘 字母 键 “B”， 弹 
出 B 指令 ( 常 团 触 点 ) 编辑 -位 逻辑 对 话 框 。 

7) 在 编辑 -位 逻辑 对 话 框 中 间 软 元 件 地 址 栏 ， 输 入 常 开 触 点 软 元 件 地 址 10002， 按 “ 确 
A” FZE, HA AARS 10002, 

8) Fee dk GbE 41 RR OKE “>, 梯形 图 编辑 光标 右 移 1 位 ， 按 键盘 字母 键 “B”， 弹 
出 B 指令 ( 常 团 触 点 ) 编辑 -位 逻辑 对 话 框 。 

9) 在 编辑 -位 逻辑 对 话 框 中 间 软 元 件 地 址 栏 ， 输 入 常 开 触 点 软 元 件 地 址 10003 ， 按 “ 确 
A” FZE, HA A AARS 10003。 

10) 按键 盘 光 标 右 移入 头 键 “一 ”， 梯形 图 编辑 光标 右 移 1 M, EERTE “0”, 
弹出 输出 线圈 指令 的 编辑 -位 逻辑 对 话 框 。 

11) 在 编辑 -位 逻辑 对 话 框 中 间 软 元 件 地 址 栏 ， 输 入 线圈 软 元 件 地 址 00001， 按 “确认 ” 
按钮 ， 驱 动 输出 线圈 00001 。 

12) 按键 盘 光 标 移 动 键 ， 移 动 光标 到 网 络 0 的 第 2 行 、 第 1 列 ， 按 键盘 字母 键 “A”， 
弹出 A 指令 ( 常 开 触 点 ) 编辑 -位 逻辑 对 话 框 。 

13) 在 编辑 -位 逻辑 对 话 框 中 间 软 元 件 地 址 栏 ， 输 入 常 开 触 点 软 元 件 地 址 00001, #E 
“确认 ”按钮 ， 输 入 和 常 开 触 点 00001 。 

14) 按键 盘 光 标 上 移 第 头 键 “1”, 梯形 图 编辑 光标 上 移 1 行 ， 按 键盘 字母 键 “V”， 
在 常 开 触 点 10001 的 右边 画 出 1 条 竖 线 (再 按 一 次 键盘 字母 键 “V”， 可 以 删除 和 常 开 触 点 
10001 的 右边 1 RZ) 

(2) 系统 安装 与 调试 

1) 主 电路 按 图 3-8 所 示 的 三 相交 流 异 步 电 动机 
单 品 连续 运行 的 起 动 与 停止 电路 主 电 路 接线 。 

2) PLC 按 图 3-9 所 示 的 PLC 接线 图 接线 。 

3) PLC 通信 串口 设置 的 具体 操作 如 下 : 

eV80 系列 PLC 通信 电缆 分 别 与 计算 机 COMI 
口 、PLC 串口 1 连接 。 | 

e 点 击 执行 “工程 管理 ” 荣 单 下 的 “PC 通信 设 [ 是 天 下 载 用 户 IO 配 置 素 
置 ”命令 或 者 双击 工程 管理 区 的 “PLC 串口 设置 "， | 一 -一 
弹出 图 3-14 所 示 PC 通信 串口 设置 对 话 框 。 职 消 

e 在 PC 通信 串口 设置 对 话 框 中 设置 站 号 、 通 I 一 -一 
信 端 口 、 通 信 速 率 、 数 据 校 验方 式 ， 选 用 默认 值 图 3-14 PC 通信 串口 设置 对 话 杠 
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即 可 。 如 果 通 信和 电线 与 计算 机 连接 的 通信 口 是 COM2， 对 话 框 的 通信 端口 应 设置 为 
COM2。 设 置 完成 ， 上 点击“ 确认 ”按钮 关闭 对 话 框 。 

° 点 击 执行 工程 管理 菜单 下 的 PLC 通信 设置 命令 ， 
弹出 图 3-15 所 示 PLC 设置 对 话 杠 , 设置 PLC 串口 1 的 通 POME | #egsm| 密码 | 系统 信息 | 














审 口 1 G24) 
言 速率 与 计算 机 相同 ， 校 验方 式 与 计算 机 相同 ， 设 置 完 
波 特 率 : e200 bps | 9200 bps | 
成 ， 点 击 “ 确 认 ” 按 钮 关闭 对 话 框 。 wie: e 
4) 将 PLC 程序 下 载 到 PLC， 上 有 具体 操作 如 下 : *⁄ 县 iz] 


Q 点 击 执行 “控制 器 ”菜单 下 的 “保存 到 PLC” 502028 
命令 或 点 击 保存 到 PLC 快捷 命令 按钮 ， 弹 出 “是 否 将 改 | ws， emes 了 


校 验 位 : ' = 
动 保存 到 项 目 文件 ”对 话 框 。 N E - 


Q@ 点 击 “ 是 ”按钮 ， 保 存 改动 到 项 目 文件 ， 并 开始 
下 载 程序 ;点击 “ 和 否 ” 按 钮 ， 不 保存 改动 ， 直 接 开 始 程 
序 下 载 。 — WA | ma 

(3) 下 载 完成 ， 弹 出 将 程序 写 入 Flash 对 话 框 。 

D at “T, PEE FLASH; 点 击 “ 是 ”按钮 ， 
开始 下 载 探 写 FLASH。 

O 擦 写 完成 ， 弹 出 “是 否 运 行 PLC 程序 ”对 话 框 。 

O 点击“ 是 ”按钮 ，PLC 进入 运行 状态 。 点 击 “ 否 ”按钮 ， 弹 出 “是 否 进入 在 线 模 
式 ” 的 对 话 框 。 

O 点 击 “ 和 否 ” 按 钮 ， 进 入 离线 模式 界面 ; 点 击 “ 是 ”按钮 ，PLC 进入 在 线 调 试 模式 。 

5) 调试 程序 

Q 点 击 执行 “控制 器 ”菜单 下 的 “PLC 连 线 ”命令 或 点 击 “PLC 连 线 ” 快 捷 按 钮 ， 
PLC 进入 在 线 调试 模式 。 

@ 按 下 起 动 按 钮 SB1， 梯 形 图 中 输出 线圈 00001 得 电 ，PLC 的 输出 点 00001 指示 灯亮 ， 
电动 机 起 动 运 行 。 

®© 按 下 停止 按钮 ， 梯 形 图 中 输出 线圈 00001 失 电 ，PLC 的 输出 点 00001 指示 灯 灭 ， 电 动 
机 停止 运转 。 








图 3-15 设置 串口 1 


任务 2 用 矩形 PLC 控制 交流 电动 机 的 正 肥 转 


1. 训练 目标 

1) 能 够 正确 设计 控制 三 相交 流 异步 电动 机 正 反 转 的 PLC 程序 。 

2) 能 正确 输入 和 传输 PLC 控制 程序 。 

3) 能 够 独立 完成 三 相交 流 异步 电动 机 正 反 转 控制 线路 的 安装 。 

4) 按 规 定 进行 通电 调试 ， 出 现 故 障 时 ， 应 能 根据 设计 要 求 进 行 检 修 ， 并 使 系统 正常 
Tii; 

2. 训练 步骤 与 内 容 

(1) 输入 PLC 程序 

1) 启动 PLC 编程 软件 ， 进 入 PLC 编程 界面 。 

2) 点 击 新 建 快捷 按钮 ， 新 建 一 个 项 目 。 
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3) 点 击 执行 文件 菜单 下 的 另存 为 命令 ， 弹 出 另存 为 对 话 框 。 

4) 选择 存储 项 目 文 件 目录 ， 命 名 程序 (如 N3 -2) ， 点 击 保存 按钮 ， 保 存 项 目 文 件 。 

5) 将 光标 移 到 网 络 0 的 左上 角 开 始 处 点 击 ， 按 键盘 字母 A 出 现 编辑 -位 逻辑 对 话 框 ， 在 
对 话 框 的 中 间 软 元 件 地 址 栏 输入 10002， 点 击 确认 按钮 ， 完 成 常 开 触 点 的 输入 。 

6) 按 一 下 键盘 的 光标 右 移 键 ， 使 编辑 位 置 右 移 一 软 元 件 地 址 栏 ， 按 键盘 字母 B 出 现 编 
辑 -位 逻辑 对 话 框 ， 在 对 话 框 的 中 间 软 元 件 地 址 栏 输入 10001， 点 击 确 认 按 钮 ， 完 成 常 闭 触 点 
的 输入 。 

7) HEFER ERA E AAS 10004 #ll% H] h: 00002, 

8) fi uji r, MWATFE O, KAW- E, EXE A P EEGA 
地 址 栏 输入 00001 ， 点 击 确认 按钮 ， 完 成 输出 线圈 的 输入 。 

9) 移动 编辑 光标 到 常 开 触 点 10002 的 下 一 行 处 ， 输 入 常 开 触 点 00001. 

10) 移动 编辑 光标 到 常 开 触 点 10002 处 ， 按 键盘 字母 YV， 画 一 条 坚 线 ， 完 成 正 转 起 动 控 
制程 序 的 输入 。 

11) 用 类 似 的 方法 输入 反 转 控制 程序 ， 正 反 转 完整 的 控制 程序 。 

由 于 反 转 控制 杨 形 图 与 正 转 控制 梯形 图 类 似 ， 所 以 亦 可 采用 下 述 复 制 、 烙 贴 、 修 改 的 方 
式 输入 反 转 控制 梯形 图 。 

12) 点 击 网 络 0 横 条 ， 选 择 正 转 梯 形 图 的 网 络 0， 选 中 正 转 梯形 图 ( 见 图 3-16 ) 。 


























| 网 络 0 
| 10001 10003 00002 10004 00001 
| Z 一 一 f H f — A 一 
Xl X3 YZ X4 Yl 
00001 
| yı 
网 络 1 
10002 10003 00001 10004 00002 
Z. — S — / — pe ESN ete et — 
X2 X3 Yl X4 Y2 
00002 
Y2 


图 3-16 选择 正 转 梯 形 图 


13) 点 击 右键 弹出 快捷 菜单 ， 如 图 3-17 所 示 ， 执 行 快捷 菜单 复制 命令 。 
14) 移动 鼠标 到 网 络 1 的 第 1 行 、 第 1 列 ， 按 下 鼠标 左 键 。 
15) 点 击 鼠 标 右 键 弹 出 快捷 菜单 ， 如 图 3-18 所 示 ， 执 行 快捷 沫 单 粘 贴 命令 。 
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Ctrl+Z 
Ctrl+Y 


Ctrl 二 其 
Ctrl 
> DELETE 











图 3-17 ”选择 执行 复制 命令 





网 络 0 = =: = = 
10001 10003 00002 10004 00001 
/ / |H z SSS SPSS S SSS D Es 
00001 






Ctrl+Z 


Ctrl+Y 


3 擅 销 
Beia] 
B 复制 

















Ctrl+Xx 
Ctrl+C 





图 3-18 选择 执行 粘贴 命令 


16) 粘贴 完成 后 的 梯形 图 如 图 3-19 所 示 。 


m 梯形 图 程序 


10003 00002 10004 





图 3-19 ”粘贴 完成 
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17) 双击 网 络 1 常 开 触 点 10001 ， 弹 出 编辑 -位 逻辑 对 话 框 ， 在 对 话 框 的 中 间 软 元 件 地 址 
栏 输 入 10002 ， 点 击 确 认 按 钮 ， 完 成 反 转 起 动 按钮 信号 10002 的 修改 。 

18) 用 类 似 的 方法 将 网 络 1 的 常 团 触 点 00002 修改 为 党 财 触 点 00001 。 

19) 将 网 络 1 的 输出 线圈 00001 修改 为 输出 线圈 00002 。 

20) 将 网 络 1 的 上 自 锁 用 篆 开 触 点 00001 修改 为 种 开 触 点 00002。 修 改 完 成 的 正 反 转 控制 
程序 如 图 3-20 所 示 。 









网 络 0 
10001 10003 00002 10004 00001 


z H Z H Z H| TT Tr 一 > 
00001 
网 络 1 
10002 10003 00001 10004 00002 
P PE H PA H| E E E a a E 一 > 


00002 





图 3-20 ”修改 软 元 件 地 址 





(2) 系统 安装 与 调试 

1) 主 电路 按 图 3-11 所 示 的 三 相交 流 异 步 电动 机 正 反 转 电路 主 电 路 接线 。 

2) PLC 按 图 3-12 所 示 的 PLC 接线 图 接线 。 

3) 将 PLC 程序 下 载 到 PLC。 

4) 拨 动 PLC 的 RUN/STOP FX, E PLC 处 于 运行 状态 。 

5) 按 下 正 转 起 动 按 钮 SB1 ， 观 察 PLC 的 输出 点 00001 的 状态 ， 观 察 电动 机 的 运行 。 

6) 按 下 反 转 起 动 按 钮 SB2 ， 观 察 PLC 的 输出 点 00001 的 状态 ， 观 察 电 动机 的 运行 ， 体 
会 互 锁 的 作用 。 

7) 按 下 停止 按钮 SB3 WZS PLC 的 输出 点 00001 的 状态 ， 观 察 电 动机 是 否 停 止 。 

8) 按 下 反 转 起 动 按钮 SB2， 观 察 PLC 的 输出 点 00002 的 状态 ， 观 察 电 动机 的 运行 。 

9) 按 下 正 转 起 动 按钮 SB1 ， 观 察 PLC 的 输出 点 00002 的 状态 ， 观 察 电动 机 的 运行 。 

10) 按 下 停止 按钮 SB3 ， 观 察 PLC 的 输出 点 00002 的 状态 ， 观 察 电 动机 是 否 停止 。 

3. 巩固 与 提高 

1) 自动 往复 接触 右 控 制 电路 如 图 3-21 所 示 ， 根 据 电 气 控制 电路 写 出 控制 子 数 ， 应 用 甜 
形 V80 系列 PLC 实现 其 控制 功能 。 

2) 运 料 小 车 运动 的 示意 图 如 图 3-22 所 示 ， 应 用 矩形 V80 系列 PLC 实现 小 车 控制 。 控 

D 小 车 的 前 进 、 后 退 均 能 点 动 控制 。 

@ 小 车 自动 往返 控制 。 
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S1 
Lie Ull e 1 
V11 
L2o— | = FR +- 
EET s 
II eo E 
3 
U12|V12|W12 SO4 
WE SQ3 y 人 
12|V12|1U12 4 8 
q q q q KMI 
KM2 SB1F- x SQ2-2 7 SQ2-1 
5 9 
KM2 
SQ1-1 这 一 一 一 一 一 一 一 一 N 
SQ1-2 | SB2 
6 10 
KM2 AT 


KMI KM2 


图 3-21 FH 4E fikar e il ri A 








SQ2 SQI 
图 3-22” 运 料 小 车 的 运动 


>J 题 3 


1. 三 相 异 步 电动 机 单 向 连续 带 点 动 控制 电路 如 图 3-23 所 示 ， 用 矩形 V80 系列 PLC 实现 三 相 异 步 电 动 
机 单 向 连续 带 点 动 控制 。 


P gi FU2 1 
V11 ' 
| —— 
x A SBOF - 
L3 o= | 
3 
= [| f fe 
12|v12fU12 FR1 H- SB2 Ë-N SB2E- 


KMI 


KMI 





图 3-23 ”三 相 异 步 电动 机 单 向 连续 带 点 动 控 制 电路 
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2. 三 相 异 步 电 动机 多 地 点 控制 电路 如 图 3-24 PR, HIEI V80 系列 PLC 实现 三 相 异 步 电 动机 多 地 点 





图 3-24 三 相 异 步 电 动机 多 地 点 控制 电路 
3. 三 相 异 步 电 动机 顺序 控制 电路 如 图 3-25 所 示 ， 用 和 矩形 V80 系列 PLC 实现 三 相 异 步 电 动机 顺序 控制 。 


SSI un FU3 1 
n | T > E 
AT | 
[|| [ui | | [Fu SB 让 = 
W12|V12|U12 W12|V12|U12 FR1 丁 - 4 
SB3F-N KM2 
FR2 十- 
. 1 1 1 
7 KMI KM2 





图 3-25 三 相 异 步 电 动机 顺序 控制 电路 


第 4 音 EJE PLC 的 定时 控制 


4.1 和 矩形 PLC 的 定时 器 


1. 和 矩形 PLC 的 定时 器 分 类 

和 矩形 PLC 的 定时 器 按 定时 时 基 分 类 ， 可 以 分 为 TI.0、T0.1、To.01 三 种 。 

T1. 0 定时 器 以 1s 为 计时 单位 ， 每 经 1s 定时 需 的 当前 值 加 1。 当前 值 达到 设 定 值 时 ， 和 定 
时 右 驱 动 的 输出 线圈 为 “ON”。 

TO. 1 定时 器 以 0. 1s 为 计时 单位 ， 每 经 0. 1s 定时 器 的 当前 值 加 1。 当前 值 达到 设 定 值 
时 ， 定 时 需 驱动 的 输出 线圈 为 “ON ”。 

TO. 01 定时 器 以 0.01s 为 计时 单位 ， 每 经 0.01s 定时 器 的 当前 值 加 1。 当前 值 达 到 设 定 
值 时 ， 定 时 器 驱动 的 输出 线圈 为 “ON”。 

定时 器 外 部 信号 可 激活 计时 、 停 止 计 时 、 清 除 计 时 等 动作 。 

2. 定时 器 指令 

(1) 定时 需 指 令 的 符号 ( 见 图 4-1) 

(2) 输入 控制 说 明 n 



































Ol 
11 : 动作 控制 ， 输 入 动作 时 (ON) 执行 定时 功能 。 
2: 定时 当前 值 清除 控制 ， 低 电 平 动作 ， 当 了 为 “OFF” 
时 ， 和 定时 天 当 前 值 清除 为 0。 
(3) 功能 输出 说 明 
01: 计时 到 输出 
= 1， 计 时 当前 值 = 设置 值 12 02 
= 0， 计 时 当前 值 < 设置 值 
02: 与 01 输出 相反 图 4-1 定时 器 指令 符号 


(4) 定时 器 的 操作 数 ( 见 表 4-1)。 
定时 器 的 操作 数 ， 上 节点 用 于 设置 定时 器 的 设 定 值 ， 下 节点 用 于 记录 定时 器 的 当前 值 。 
表 4-1 定时 器 的 操作 数 














2 3 4 C P L 
上 节点 v V V 
下 节点 V 























注 : 3 为 输入 寄存 器 ，4 为 输出 寄存 器 ， 常 数 C 的 范围 是 0 - 65535 , 
(5) 定时 器 应 用 

例 4-1 定时 咒 指 令 基 本 应 用 ( 见 图 4-2). 

图 4-2 所 示 的 VLadder 程序 为 每 3s 一 个 循环 的 定时 器 ， 其 动作 流程 为 
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网 络 0 
10010 T1.0 00030 
#3 A 一 ) 一 
X10 KTI 
00030 00031 
40016 
/ T1 
KTI NTI 


图 42 ”定时 需 指 令 应 用 


1) 假定 刚 开 始 40016 内 存 值 为 零 ， 此 时 00030 =“OFF”，00031 = “ON” 

2) 当 输 入 信号 10010 为 “ON” 后 , 40016 每 1s 累加 1。 

3) 当 10010“ON” 后 3s，40016 值 =3 ， 此 时 输出 为 : 00030 = “ON”, 00031 = “OFF” 
4) 由 于 00030 =“ON” FA D 的 输入 为 “OFF”， 连 之 40016 清 为 “0”。 

5) 40016 =0, 00030 回 至 “OFF”，40016 再 度 累 加 ， 动 作 回 至 步骤 3) 。 

例 4-2” 作 普通 定时 需 的 应 用 (LES 4-3) 


10010 T1.0 00030 woro | 
#3 E — >} 
X10 KTI 
40016 
40016 
l 


a) b) 
图 4-3 ”普通 定时 应 用 





图 4-3a 为 普通 定时 需 应 用 的 梯形 图 ， 当 10010 (X10) X “ON” HF, ERAR RER, 
40016 (T1) 的 当前 值 每 经 过 1s 增加 1， 当 40016 的 当前 值 达 到 设 定 值 3 时 ， 定 时 器 输出 端 
00030 (KT1) 为 “ON”， 表 示 定 时 到 。 当 10010 (X10) X “OFF” HF, ITA D. 输入 为 
“OFF”, 40016 清除 为 0。 当 10010 (X10) 为 “ON” 时 间 小 于 设 定 值 时 ，40016 当前 值 会 增 
加 ， 只 要 当前 值 小 于 设 定 值 ， 定 时 善 输出 就 一 直 为 “OFF”。 普 通 定 时 顺应 用 的 时 序 几 
JLE] 4-3b 。 

例 4-3 长 时 间 定 时 应 用 ( 见 图 4-4) 

图 4-4 中 ,使 用 了 两 个 普通 定时 器 定时 ， 总 的 定时 时 间 是 两 个 定时 器 的 设 定 值 之 和 ， 即 
总 定时 时 间 : 














T = T1 + T2 =300s +200s = 500s 
>4 10010 (X10) 为 “ON” 时 ， 和 定时 融 Tl 开始 定时 ， 定 时 300s 后 ，KTI1 “ON”, Ji 
动 定 时 器 T2 定时 ， 再 经 过 200s，KT2 X “ON”, M X10 为 “ON” 开 始 到 KT2 X “ON” 的 
时 间 总 和 是 500s。 


4 章 矩形 PLC 的 定时 控制 79 


u, 








图 4-4 长 时 间 定 时 应 用 


例 4-4 失 电 定时 应 用 〈 见 图 4-5) 。 


网 络 0 
00100 T1.0 00030 
E ssossooososoosoos 
M100 KTI 
41000 
T1 


a) 
图 4-5 


图 4-$a 为 失 电 定时 应 用 的 梯形 图 ， 当 00100 (M100) 为 “ON” 时 ， 常 闭 触 点 为 
“OFF”， 定 时 各 不 工作 。 当 00100 (M100) REX “OFF” W, WAARAAN “ON”, ETAY 
Tl 开始 定时 ， 定 时 2s 后 ，KTI1 为 “ON”。 当 00100 (M100) 为 “OFF” 失 电 时 间 小 于 设 定 


00100| | | | 
41000 
1 2 3 0 1 


00030 | | 


b) 
失 电 定时 应 用 


























值 时 ，41000 当前 值 会 增加 ， 只 要 当前 值 小 于 设 定 值 ， 定 时 融 输 出 端 就 一 直 为 “OFF”。 失 
电 定 时 应 用 的 时 序 图 见 图 4-5b 。 


例 4-5 用 定时 名 产 生 方 波 信 号 (ILE 4-6) 


网 络 0 
00100 TO.1 
#5 k......... 
M100 
ae 41000 
“ TI 
KT2 
网 络 1 
00031 T0.1 
#5 Ass 
KTI 
41001 
T2 


图 4-6 HERNA E Jr ik S 
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图 4-6 中 ， 当 00100 (M100) 为 “ON” 时 ， 定 时 器 Tl 开始 定时 ， 定 时 0.5s 后 ，KTI1 
为 “ON”， 定 时 器 T2 开始 定时 ， 定 时 0.5s 后 ，KT2 为 “ON”， 定 时 器 T1 的 了 [2 端 连接 常 财 
触 点 为 “OFF” 使 T1 的 41000 复位 为 0，KTI1 复位 为 “OFF”， 进 一 步 使 T2 复位 为 
“OFF”, T1, T2 开始 下 一 次 循环 定时 ， 输 出 端 KTI 的 波形 为 周期 为 1s 的 方 波 。 


4.2 和 矩形 PLC 定时 器 的 应 用 


1. 转换 设计 法 

接触 器 、 继 电 需 线路 转换 设计 法 是 依据 控制 对 象 的 接触 器 、 继 电 需 线路 原理 图 ， 用 PLC 
对 应 的 符号 和 功能 相 类 似 软 元 件 ， 把 原来 的 接触 希 、 继 电 怖 线路 转换 成 梯形 图 程序 的 设计 方 
法 ， 简 称 转换 设计 法 。 

转换 设计 法 特别 适合 于 PLC 程序 设计 的 初学 者 ， 也 适用 于 对 原 有 旧 设 备 的 技术 改造 。 

(1) 转换 设计 法 的 操作 步骤 

1) 仔细 人 研读 接触 硕 、 继 电器 线路 : 仔细 研读 接触 右 、 继 电 需 线路 图 ， 在 该 图 中 注意 区 
分 原 有 设备 主 电 路 与 控制 电路 ， 确 定 主 电 路 的 关键 元 件 及 相互 关联 的 元 件 和 电路 ， 分 析 主 电 
路 ， 分 析 控 制 电路 ， 分 析 各 元 件 在 电路 中 的 作用 。 

2) 确定 PLC 输入 输出 及 接线 图 : 将 现 有 的 接触 右 、 继 电器 线路 图 上 的 元 件 进行 编号 并 
制作 PLC 变量 符号 、 地 址 表 ， 即 对 线路 图 上 的 输入 信号 如 按钮 、 行 程 开关 、 传 感 器 开关 等 
进行 PLC 变量 符号 编号 并 转换 为 PLC 对 应 输入 点 ; WARE EWI AiR ERR, t 
示 灯 、 数 码 管 等 控制 对 象 进行 PLC 变量 符号 编写 并 转换 为 PLC 对 应 输出 点 。 

3) 确定 PLC 的 辅助 继电器 、 定 时 絮 : 将 现 有 的 接触 器 、 继 电器 线路 图 上 的 中 间 继 电 
器 、 定 时 需 元 件 进 行 编号 并 制作 PLC 变量 符号 、 地 址 表 。 

4) 人 简化、 完善 梯形 网 程序 : 

° 利用 逻辑 代数 运算 简化 函数 表达 式 ， 简 化 PLC 程序 ; 

o 利用 辅助 继 电 怖 取代 重复 使 用 部 分 ， 简 化 PLC 程序 ; 

o 分 梯级 模块 化 编程 , 使 PLC 程序 清晰 ; 

e 加 强 保 护 与 诊断 ， 完 善 PLC 程序 。 

(2) 转换 设计 法 应 用 时 注意 事项 

1) 按钮 、 行 程 开 关 、 传 感 器 开关 等 采用 和 常 开 和 触 点 输入 时 ，PLC 控制 逻辑 与 接触 问 、 继 
电器 线路 图 控制 逻辑 相同 。 

2) 按钮 、 行 程 开关 、 传 感 硕 开 关 等 某 个 开关 采用 和 负 闭 触 点 输入 时 ，PLC 控制 逻辑 图 中 
对 应 的 触 点 状态 取 反 。 

2. 矩形 PLC 的 定时 器 在 交流 电机 控制 中 的 应 用 

例 4-6 交流 电动 机 的 站 一 人 和信 减 压 起 动 控制 。 

正常 运转 时 定子 绕组 接 成 三 角形 的 三 相 异 步 电 动机 在 需要 减 压 起 动 时 ， 可 采用 站 一 信 减 
压 起 动 的 方法 进行 空 载 或 轻 载 起 动 。 其 方法 是 起 动 时 先 将 定子 绕组 联 成 星 形 接 法 ， 待 转速 上 
升 到 一 定 程度 ， 再 将 定子 绕组 的 接线 改 接 成 三 角形 ， 使 电动 机 进入 全 压 运 行 。 由 于 此 法 简便 
经 济 而 得 到 普遍 应 用 。 

(1) 电动 机 的 站 一 信 减 压 起 动 控 制 电 路 控制 要 求 
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1) 能 够 用 按钮 控制 电动 机 的 起 动 和 停止 。 

2) 电动 机 起 动 时 定子 绕组 接 成 星 形 ， 延 时 一 段 时 间 后 ， 自 动 将 电动 机 的 定子 绕组 换 接 
成 三 角形 。 

3) 具有 短路 保护 和 电动 机 过 载 保护 等 必要 的 保护 措施 。 

(2) 电气 控制 原理 

1) 电气 控制 原理 图 : 继电器 、 接 触 右 控制 的 星 -三 角 控制 电路 图 如 图 4-7 所 示 。 





Ull FU2 l 
L1 o—— — 
V1l 
L2o—— 1 — 
W11 0 SB2 人 SB2 


|| lui 


W12|V12JU12 


SBI E- KM1 


K 


M2 | 
( / 
KM3 
A | IL JU | 
KT KMI 


图 4-7 星 -三 角 控制 电路 图 


图 4-7 中 各 元 带 件 的 名 称 、 代 号 、 作 用 见 表 4-2。 
表 4-2 元 器 件 的 名 称 、 代 号 、 作 用 





名 称 代 号 用 途 
交流 接触 器 KM1 电源 控制 
交流 接触 器 KM2 星 形 联结 
交流 接触 器 KM3 三 角形 联结 
时 间 继 电器 KT 延 时 自动 转换 控制 
起 动 按钮 SB1 起 动 控制 
停止 按钮 SB2 停止 控制 
热 继 电 带 FRI1 过 载 保护 








2) 逻辑 控制 函数 分 析 : 分 析 三 相交 流 异 步 电 动机 的 Y 一 信 减 压 起 动 控制 线路 可 以 写 出 
如 下 的 控制 机 数 : 
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KMI = (SBI . KM3 . KM2 + KM1) . SB2 . FR1 
KM2 = (SB1 . KM3 + KM1 . KM2) . SB2 . FR1 . KT 
KM3 = KMI . KM2 
KT = KM1 . KM2 

(3) PLC 控制 

1) PLC 输入 输出 接线 图 : PLC 输入 输出 接线 如 图 4-8 所 示 。 


V80-M16DR KMI 





图 4-8 PLC 输入 输出 接线 图 


2) 设计 PLC 控制 程序 : PLC 的 LO 输入 、 输 出 分 配 见 表 4-3 。 
表 4-3 PLC 的 IO 输入 、 输 出 分 配 


输 


A 





SBI 


10001 





SB2 


10002 





FR1 


10003 








a BE E a PLC 控制 梯形 图 如 图 4-9 所 示 。 
A 交流 双 速 电动 机 控制 。 

Pn. 电动 机 控制 要 求 
的 控制 线路 如 图 4-10 所 示 ， 控 制 要 求 如 下 : 





1) 按 下 低速 起 动 按钮 SB2 ， 接 触 器 KMI1 得 电 ， 电 动机 低速 起 动 运行 。 

2) 按 下 高 速 起 动 按钮 SB3 ， 继 电 郝 KK、 时 间 继 电器 KT, fkes KM1 得 电 ， 电 动机 低 
速 起 动 运行 ， 延 时 Ts 后 ， 时 间 继 电 硕 KT 使 接触 希 KM1 失 电 ,使 接触 器 KM2、KM3 得 电 ， 
电动 机 转 入 高 速 运 行 状态 。 

3) 按 下 停止 按钮 SB1 ， 电 动机 停止 。 

2. 应 用 转换 设计 法 设计 双 速 电动 机 PLC 控制 程序 

(1) 设置 PLC 变量 符号 、 地 址 表 (ILK 4-4) 
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| 网 络 0 
10001 LL 00002 10002 10003 00001 
— A H Z — 2 — ee 一 > 
Y3 Y2 X2 X3 Y1 
00001 
网 络 1 
10001 "n 10002 10003 00020 00002 
— A < — Z- — Z — EOR EA, —( > 
Y3 X2 x< Tl Y2 
00001 d 
E 
Plig 2 
00001 00002 00003 
— S — SE SEEE ESES Le ELESE EEEE 一 > 
1 Y2 Y3 
网 络 3 
00001 00002 T1.0 00020 
HO [EOE E E E E, —( > 
Y2 T1 
41000 
图 4-9 PLC 控制 梯形 图 
FU1 FU2 
pı QS LII L12 








[2—— 
L3— | 


图 4-10” 双 速 电 动机 控制 
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表 4-4 PLC 变量 符号 、 地 址 表 









































Y1 =(X2+Y1 +M100) : XI : X4 - Y2 - TI 
Y2 = (Tl - M100 + Y3) - XI . X4- YI 
Y3 = (M100 : T1 + Y3) : XI . X4 : Yl . Y2 
M100 = ( X3 + M100) XI : X4 . Y3 


Il = M100 
(3) 根据 双 速 电动 机 逆 辑 控制 函数 设计 PLC 控制 程序 
双 速 电动 机 的 PLC 控制 程序 如 图 4-11 所 示 。 


10002 10001 


Z 


X2 XI 
00001 


Yl 
00100 


M100 


00041 10001 


10003 10001 


f- 


X3 XI 





00002 00041 00001 
Z — Z — = 
W2 TI Yl 
00001 00002 
pe — r o ar r a 一 
Yl Y2 
00003 
Y3 
00041 00100 
M100 
00041 
TI 






41000 


双 速 电动 机 控制 


元 件 名 称 代 号 变量 符号 地 H 作 JH 
停止 按钮 停止 
按钮 1 低速 起 动 
按钮 2 低 起 高 运 
热 继电器 过 载 保护 
接触 器 1 低速 运行 
接触 器 2 高 速 运转 
接触 器 3 高 速 运转 

A B pE HE A M M100 00100 辅助 控制 
定时 器 KT T1 00041 定时 控制 


(2) 根据 双 速 电动 机 PLC 控制 线路 和 变量 符号 ， 写 出 双 速 电动 机 逻辑 控制 函数 。 
分 析 双 速 电 动机 人 逻 辑 控 制 线路 ， 得 出 的 双 速 电动 机 逻辑 控制 函数 . 
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实 训 模块 4 4E PLC 的 定时 控制 


任务 1 IJE PLC 的 定时 控制 的 基本 应 用 


1. 训练 目标 

1) 能 正确 输入 和 传输 PLC 定时 控制 程序 。 

2) 按 规定 进行 通电 调试 ， 出 现 故 障 时 ， 应 能 根据 设计 要 求 进行 检修 ， 并 使 系统 正常 
Tie 

2. 训练 步骤 与 内 容 

(1) 学 会 使 用 普通 定时 器 

操作 步骤 如 下 : 

1) 启动 VLadder PLC 编程 软件 ， 点 击 执行 “文件 ” 荣 单 下 的 “新 建 ”命令 ， 进 入 PLC 
编程 界面 。 

2) 移动 鼠标 在 网 络 0 的 第 1 行 、 第 1 列 处 点 击 ， 按 键盘 字母 键 “A”， 弹 出 A 指令 ( 常 
开 触 点 ) 编辑 -位 逻辑 对 话 框 。 








3) 在 编辑 -位 逻辑 对 话 框 中 间 软 元 件 地 址 栏 ， 输 入 常 开 触 点 软 元 件 地 址 10001， 按 “ 确 
认 ” 按 钮 ， 输 入 完 一 个 第 开 触 点 10001. 

4) 按键 盘 光 标 右 移 箭 头 键 “ 一 ”， 梯 形 网 编辑 光标 右 移 1 位 。 

5) 按键 盘 字 母 键 “F"”， 弹 出 图 4-12 所 示 的 “编辑 -功能 块 ”对 话 框 。 


IT Ladder 一 [*] 一 梯形 图 程序 





XO 视图 fy) 工程 管理 仆 ) MAE) ARE) MEH) 
i s j 2 z 2 Ba QA x KAI Vk (L @) GL QL GL F — l, pe 38 À B soba a SQ GQ bp m_ @ 
工程 管理 ME 二 梯形 图 程序 
5-H 项 目 
= 8 设置 网 络 0 


& Pc 审 口 设置 10001 
PC 高 级 设置 
PLC 设 置 


梯形 图 程序 
日 





IA 
usu 编辑 一 功能 块 


掉 电 保持 线 图 | PAi M 上 升 沿 触 发 (pAlt+P) ”JL.0 区 计时 器 


=- TA | 基本 应 用 指令 


=) 变量 注释 
图 变量 引用 





A EREN 
E 输出 信息 
日 -加 指令 集 
3A iga 数值 转换 指令 
1 上 常 开 节点 流程 控制 指令 
十 常 闭 节点 
{ ) 线 图 
9 置 位 线 图 
(y 复位 线圈 
(t EIERE 
G) 负 跳 变 线 图 
=, G 功能 
+. C 基本 应 用 指令 
由 四 数学 运算 指令 


EH rx PR +. 











图 4-12 ”编辑 -功能 块 
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6) HHE 4-13 所 示 , 在 “编辑 -功能 块 ” 对 话 框 的 设 定 值 栏 输入 “ 娄 ” 定 时 设 定 值 ， 在 
计时 栏 输入 “41000” 当前 值 寄存 器 地 址 。 
7) 按 “ 确 认 ” 按 钮 ， 完 成 定时 功能 指令 的 基本 操作 ， 结 果 见 图 4-14, 


编辑 一 功能 块 
C 上 升 沿 种 发 fpPYxialt+PY ”0 秘 计时 器 


| 其 本 应 用 指 : fri 


网 络 0 


10001 


计时 值 iooo | i 





Oon | 
图 4-13 ”输入 定时 参数 图 4-14 ”输入 定时 指令 


8) 按键 盘 光 标 右 移 箭 头 键 “一 ”， 梯 形 图 编辑 光标 右 移 1 位 。 

9) 按键 盘 字 母 键 “0”， 弹 出 0 指令 (线圈) 编辑 -位 逻辑 对 话 框 ， 在 编辑 -位 逻辑 对 话 
框 中 间 软 元 件 地 址 栏 ， 输 入 线圈 软 元 件 地 址 “00031”， 按 “确认 ”按钮 ， 完 成 定时 到 状态 
监控 元 件 “00031” 的 输入 。 

10) 移动 鼠标 在 网 络 0 的 第 2 行 、 第 3 列 出 点 击 。 

11) 按键 盘 字 母 键 “0”， 弹 出 0 指令 (线圈 ) 编辑 -位 逻辑 对 话 框 ， 在 编辑 -位 逻辑 对 
话 框 中 间 软 元 件 地 址 栏 ， 输 入 线圈 软 元 件 地 址 “00032”， 按 “确认 ”按钮 ， 完 成 定时 到 反 
相 状 态 监控 元 件 “00032” 的 输入 。 

12) 移动 鼠标 在 网 络 0 的 第 1 行 、 第 1 列 的 元 件 “10001” 处 点 击 。 

13) 按键 盘 字 母 键 “V”， 如 图 4-15 所 示 ， 在 常 开 触 点 10001 的 右边 画 出 1 条 竖 线 ， 连 
接 定 时 需 的 IL、Z 端 。 














Kl 4-15 EZ 


14) 计算 机 与 V80 系列 PLC 联机 。 
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15) 将 图 4-15 的 程序 下 载 到 V80 系列 PLC, 

16) 使 V80 系列 PLC 处 于 连 线 监控 运行 状态 。 

17) 强制 输入 元 件 “10001” 处 于 “ON” 状 态 ， 观察 定时 带 的 当前 值 的 变化 ， 观 察 输 
出 元 件 “00031”、“00032” 输 出 状态 的 变化 。 

18) 强制 输入 元 件 “10001” 处 于 “OFF” 状 态 ， 观 察 定 时 需 的 当前 值 的 变化 ， 观 察 输 
出 元 件 “00031”、“00032” 输 出 状态 的 变化 。 

(2) 观察 PLC 长 时 间 定 时 器 的 工作 

操作 步骤 如 下 : 

1) 启动 VLadder PLC 编程 软件 ， 点 击 执行 “文件 ”菜单 下 的 “新 建 ” 命 令 ， 进 入 PLC 
编程 界面 。 

2) 输入 图 4-4 所 示 的 长 时 间 定 时 应 用 梯形 图 。 

3) 将 图 4-4 所 示 的 长 时 间 定 时 应 用 程序 下 载 到 V80 系列 PLC, 

4) 使 V80 系列 PLC 处 于 连 线 监控 运行 状态 。 

5) 强制 输入 元 件 “10010” 人 处 于 “ON” 状 态 ， 观 察 定 时 冀 TI 的 当前 值 41000 的 变化 ， 
观察 定时 融 T2 的 当前 值 41001 的 变化 ， 观 察 输出 元 件 “00031”、“00032” 输 出 状态 的 
变化 。 

6) 强制 输入 元 件 “10010” 处 于 “OFF” 状 态 ， 观 察 定 时 需 的 当前 值 的 变化 ， 观 察 输 
出 元 件 “00031”、“00032” 输 出 状态 的 变化 。 

(3) 观察 PLC 失 电 定时 器 的 工作 

操作 步 又 如 下 : 

1) 启动 VLadder PLC 编程 软件 ， 点 击 执行 “文件 ”菜单 下 的 “新 建 ” 命 令 ， 进 入 PLC 
编程 界面 。 

2) 输入 图 4-5 所 示 的 失 电 定时 应 用 梯形 图 。 

3) 将 图 4-5 所 示 的 失 电 定时 应 用 程序 下 载 到 V80 系列 PLC。 

4) 使 V80 系列 PLC 处 于 连 线 监控 运行 状态 。 

5) 强制 输入 元 件 “00100” 人 处 于 “ON” 状 态 ， 观 察 定 时 冀 TI 的 当前 值 41000 的 变化 ， 
观察 输出 元 件 “00031” 输 出 状态 的 变化 。 

6) 强制 输入 元 件 “00100” 处 于 “OFF” 状 态 ， 观 察 定 时 需 TI 的 当前 值 41000 的 变 
化 ， 观 察 输出 元 件 “00031” 输 出 状态 的 变化 ， 体 会 失 电 定时 需 的 工作 原理 。 

(4) 观察 用 定时 需 产 生 的 方 波 信和 号 

操作 步 又 如 下 : 

1) 启动 VLadder PLC 编程 软件 ， 点 击 执行 “文件 ”菜单 下 的 “新 建 ” 命 令 ， 进 入 PLC 
编程 界面 。 

2) 输入 图 4-6 所 示 的 用 定时 器 产生 方 波 信 号 的 梯形 图 。 

3) 将 图 4-6 所 示 的 用 定时 顺产 生 方 波 信号 程序 下 载 到 V80 系列 PLC, 

4) 使 V80 系列 PLC 处 于 连 线 监控 运行 状态 。 

5) JERIC “00100” AF “ON” IRE, WAEN A Tl 的 当前 值 41000 的 变化 ， 观 
察 定 时 需 T2 的 当前 值 41001 的 变化 ， 观 察 输出 元 件 “00031”、“00032” 输 出 状态 的 变化 。 

6) 强制 元 件 “00100” 人 处 于 “OFF” 状 态 ， 观 察 定时 器 Tl 的 当前 值 41000 的 变化 ， 观 
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ZLE as T2 的 当前 值 41001 的 变化 ， 观 察 输出 元 件 “00031”、“00032” 输 出 状态 的 变化 。 
任务 2 交流 电动 机 的 Y 一 信 减 压 起 动 控制 


1. 训练 目标 
1) 能 够 正确 设计 按时 间 顺 序 控制 三 相交 流 异 步 电 动机 的 控制 的 PLC 程序 。 
2) 能 正确 输入 和 传输 PLC 控制 程序 。 
3) 能 够 独立 完成 按时 间 顺 序 控制 三 相交 流 异 步 电 动机 的 控制 线路 的 安装 。 
4) 按 规定 进行 通电 调试 ， 出 现 故 障 时 ， 应 能 根据 设计 要 求 进行 检修 ， E £ 23 E 
Ti. 
2. 训练 步骤 与 内 容 
输入 PLC 程序 如 下 : 
1) 设置 PLC 变量 符号 、 地 址 : PLC 变量 符号 、 地 址 表 见 表 4-5, 


表 4-5 PLC 变量 符号 、 地 址 























元 人 忻 PLC 地 址 变量 符号 
SB1 10001 X1 
SB2 10002 X2 
FR1 10003 X3 
KM1 00001 Y1 
KM2 00002 Y2 
KM3 00003 Y3 
KT 00020 T 








2) 根据 PLC 变量 符号 地 址 写 出 控制 函数 
Y1 =(X1. Y3 - Y2 +Y1) : X2 . X3 
Y2=(XI : Y3 +Y1 - Y2) : X2 - X3 + TI 
Y3 = Y1 - Y2 
Tl = 1 . Y2 

3) 根据 控制 函数 画 出 PLC 梯形 图 。 

4) 输入 接触 器 KMI1 的 控制 程序 (ILE 4-16). 








网 络 0 
10001 00003 00002 10002 10003 00001 
e z H / |H 7 | ananassa Ee 
XI w) Y2 x2 So x 
00001 
CIl 


图 4-16 KM1 控制 
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Ja 





5) 输入 接触 器 KM2 的 控制 程序 〈 见 图 4-17) 


网 络 1 
10001 00003 10002 10003 00020 00002 
H 7 7 HH 7H 7 onn. ERA 
Xl Y3 x2 x3 Di h 
00001 00002 
Il Y2 


图 4-17 KM2 控制 


6) 输入 接触 器 KM3 的 控制 程序 〈 见 图 4-18 ) 


网 络 2 
00001 00002 00003 
— TA — TUTATA ALLA LLL: 一 > 
Y1 Y2 Y3 


图 4-18 KM3 控制 
7) 输入 定时 需 KT 的 控制 程序 (ILEI 4-19) 


网 络 3 
00001 00002 T1.0 00020 
#6 LASSES T T T I T T U T T U T T I T T TT T T T T T T T T T T TT T TT TT TT T T T T TE] 
Y l| DE Tl 
41000 


图 4-19 ”KT 控制 


3. 系统 安装 与 调试 

1) 主 电 路 按 图 4-7 所 示 的 三 相交 流 异步 电动 机 站 一 信 减 压 起 动 电路 主 电 路 接线 。 

2) PLC 按 图 4-8 所 示 的 PLC 接线 图 接线 。 

3) 将 PLC 程序 下 载 到 PLC, 

4) 使 PLC 处 于 运行 状态 。 

5) 按 下 起 动 按 钮 SB1 ， 观 察 PLC 的 输出 点 00001 、00002 ， 观 察 电 动机 的 星 形 起 动 运行 
状况 。 

6) 等 待 6s， 观 察 PLC 的 输出 点 00001 、00003 ， 观 察 电 动机 的 三 角形 运行 状况 。 

7) 按 下 停止 按钮 ， 观 察 PLC 的 输出 点 00001 、00002 、00003 ， 观 察 电 动机 是 否 停止 。 
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> A 4 
1. 应 用 两 个 普通 定时 器 产生 方 波 信和 号。 
2. 应 用 两 个 普通 定时 器 产生 不 同 占 空 比 (如 导 通 时 间 为 1s， 间 钦 时 间 为 28， 周期 为 3s) 的 周期 变化 
信号 O 


3. 三 速 电 动机 控制 三 速 电 动机 控制 的 控制 线路 如 图 4-20 所 示 ， 请 用 转换 设计 法 设计 三 速 电 动机 PLC 
控制 程序 。 





QS Lil L12 
-E 12l 2 esa l 
— = 0TFRIn - 
ET 
Lv FR2=- 
FR3*- 
SB4Ẹ- 
5 
KM3 E-MKMI\ Exa KM rf-\ CA KT2\ KM2 
SB1 SB2| NKTI /SB3 17 
w[i Gie ig) Yeni VE ee] yaa 
KM2 10 12 | 16 
7 
I 
KM3 B 13 j KMI 
— x 18 
— 14 
KTI J KM2 
9 19 
v V 
J MJ | KI C| 
KMI KT1 KT2 KM3 
A (RIE) Y( 中 速 ) 站 (高 速 ) 


图 4-20 三 速 电 动机 控制 线路 


第 5 s JÉ PLC 的 计数 控制 


5.1 和 矩形 PLC 的 计数 器 


1. EJE V80 系列 PLC 的 计数 器 分 类 

矩形 V80 系列 PLC 的 计数 器 分 为 加 计数 带 和 减 加 数 剖 两 类 。 

加 计数 右 对 来 自 输入 并 的 脉冲 进行 加 计数 ， 每 输入 一 个 脉冲 ， 加 计数 寄存 絮 加 1， 当 计 
数值 达到 加 计数 设 定 值 ， 驱 动 输出 置 位 。 

减 计数 右 对 来 自 输入 并 的 脉冲 进行 减 计 数 ， 每 输入 一 个 脉冲 ， 减 计数 寄存 带 加 1 ， 当 计 
数值 达到 零 ， 驱 动 输出 置 位 。 

2. 加 计数 器 

(1) 加 计数 硕 指 令 


加 计数 器 对 来 自 输入 端的 脉冲 进行 加 计数 ， 每 输入 一 个 脉冲 ， 了 Ea 
加 计数 寄存 器 加 1， 当 计数 值 达 到 加 计数 设 定 值 ， 驱 动 输出 置 位 。 
加 计数 器 指令 UCTR 符号 如 图 5-1 所 示 。 
(2) 节点 说 明 
EWK: 计数 帮 的 设置 值 。 
O2 





下 节点 : 目前 累计 的 计数 值 ， 表 示 计 数 器 的 当前 值 。 j 

(3) 输入 控制 说 明 

11 : 上升 沿 计数 输入 端 ， 当 II 输入 由 OFF 变化 到 ON 时 ， 计 数 
值 加 1。 

2: 计数 累积 值 清除 控制 ， 低 电 平 动作 ， 当 12 动作 时 ( 即 OFF) ， 计 数 器 累积 值 清除 为 0。 

(4) 功能 输出 说 明 

01: 计数 到 输出 

=1， 计 数 累积 值 = 设置 值 

=0， 计 数 累 积 值 < 设置 值 

02: 与 01 输出 相反 

3. 减 计 数 器 n 

(1) 减 计数 器 指令 

减 计数 器 对 来 自 输入 端的 脉冲 进行 减 计数 ， 每 输入 一 个 脉冲 ， 
减 计 数 寄存 器 减 1， 当 计数 值 达 到 零 ， 驱 动 输出 置 位 。 减 计数 器 指 
S DCTR 符号 如 图 5-2 所 示 。 

(2) 节点 说 明 2 

上 节点 : 计数 器 的 默认 值 。 

下 节点 : 目前 累计 的 计数 值 。 图 52 减 计数 器 指令 





图 5-1 加 计数 需 指 令 
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(3) 输入 控制 说 明 
U: 上 升 沿 计数 输入 端 ， 当 11 输入 由 OFF 变化 到 ON 时 ， 计 数值 减 1 。 


2: 计数 累积 值 清除 控制 低 电 平 动作 ， 当 12 动作 时 ( 即 OFF), 计数 右 累 积 值 设置 为 默 


认 值 。 

(4) 功能 输出 说 明 

01: 计数 到 输出 

=1， 计 数 累 积 值 =0; 
=0， 计 数 累 积 值 >0; 
02. 与 01 输出 相反 

4. 计数 器 的 操作 数 
计数 融 的 操作 数 见 表 5-1 。 


表 5-1 计数 器 的 操作 数 























L 
注 : 3 为 输入 寄存 器 ，4 为 输出 寄存 器 ， 常 数 C 的 范围 是 0 ~65535。 
5. 和 矩形 PLC 的 计数 器 的 应 用 
55-1 加 计数 器 及 其 应 用 ( 见 图 5-3)。 
网 络 0 
10001 UCTR 00001 
#100 ‘Boy a saa q a uqa q q sa q aa a aa a a S a a a S 让 让 — ) 一 
X1 YI 
10002 
Z 41000 
X2 


KI 5-3 ”加 计数 器 应 用 
图 5-3 中 ， 加 计数 器 对 来 自 输入 端 X1 (10001) 的 脉冲 进行 加 计数 ， 输 入 端 每 输入 一 个 
脉冲 ， 加 计数 需 的 当前 值 加 1， 加 计数 的 当前 值 达 到 设 定 值 100 时 ， 加 计数 需 的 输出 端 为 
“ON”， 了 驱动 输出 元 件 Y1 (00001) 为 “ON”。 当 X2 (10002) 为 “ON” 时 ， 加 计数 器 输入 
端的 常 闭 点 X2 为 “OFF”， 加 计数 器 当前 值 寄存 器 复位 为 0。 
例 5-2 ” 减 计 数 融 及 其 应 用 (LES 5-4). 

















网 络 0 





图 5-4 减 计 数 器 应 用 
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图 5-4 中 ， 减 计数 器 对 来 自 输入 端 X1 (10001) 的 脉冲 进行 减 计 数 ， 输 入 端 每 输入 一 个 
脉冲 ， 减 计数 器 的 当前 值 减 1， 减 计数 的 当前 值 达到 设 定 值 0 时 ， 减 计数 需 的 输出 端 为 
“ON”， 了 驱动 输出 元 件 Y1 (00001) 为 “ON”。 当 X2 (10002) 为 “ON” 时 ， 减 计数 器 输入 
Mi HJ AA X2 为 “OFF”， 减 计数 融 当 前 值 寄 存 需 复位 为 设 定 值 10。 

例 5-3 ”用 计数 器 实现 PLC 长 时 间 定 时 控制 。 

图 5-5 rB, X1 由 OFF 到 ON 时 ， 置 位 M100。M100 为 ON Jr, TI. T 组 成 的 方 波 信号 
RETIE, KTI 每 秒 钟 输出 一 个 脉冲 。 加 计数 器 对 脉冲 输入 KTI 进行 加 计数 ， 累 计 输 入 
脉冲 的 数量 ， 当 加 计数 当前 值 达 到 60 PF, T3 J “ON”, 复位 计数 器 ， 使 计数 器 当前 值 
41003 为 0， 计 数 硕 从 新 开始 对 KTl1 脉冲 计数 ， 循 环 在 T3 端 每 60s 输出 一 个 脉冲 。 用 计数 着 
配合 定时 器 完成 了 60s 的 长 时 间 定 时 。 























网 络 0 
10001 00100 
ee cee Ce ee ee ee ee dee ee eee S 
XI M100 
10002 00100 
esssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssasasssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssa R 
X2 M100 
网 络 1 
00100 00042 T0.1 00041 
l Z #5 ~ ee SSS SSS a SS Saa asss 一 > 
M100 KT2 KTI 
41001 
T1 
网 络 2 
00041 T0.1 00042 





图 5-5 用 计数 器 实现 PLC 长 时 间 定 时 


5.2 ”用 计 数 怖 控制 加 工 平 台 的 循环 运动 


1. 控制 要 求 

用 PLC 控制 加 工 平台 (人 简称 工作 台 ) 上 自动 往返 
运行 ， 工 作 台 前 进 、 后 退 由 电动 机 通过 丝 杆 拖 动 。 工 
作 台 的 运行 如 图 5-6 所 示 。 

控制 要 求 : 

1) 按 下 正 转 起 动 按钮 ， 工 作 台 由 正 转 开始 自动 
循环 工作 。 














SQI1 SQ2 
图 5-6 工作 人 台 示 意图 
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2) 按 下 反 转 起 动 按 钮 ， 工 作 台 由 反 转 开始 目 动 循环 工作 。 

3) 按 下 停止 按钮 ， 工 作 合 停止 。 

4) 循环 工作 模式 时 ， 正 转 局 动 后 ， 工 作 台 前 进 到 SQ1 Ab, FIERTE, BAF T 秒 ， 反 
转 后 退 ， 工 作 台 后 退 到 SQ2 处 ， 停 止 后 退 ， 暂 俘 T2 秒 ， 进 入 下 一 次 循环 。 符 是 反 转 启动 ， 
工作 台 先 后 退 ， 再 前 进 ， 进 入 下 一 次 循环 。 

5) 点 动 开关 闭合 时 ， 具 有 点 动 控制 功能 ( 供 调 试用 ) 

6) 单 次 运行 开关 闭合 时 ， 单 次 往返 工作 。 

7) 点 动 开关 、 单 次 开关 断 开 时 ， 按 下 局 动 按钮 后 循环 运行 6 次 后 停止 。 

2. 控制 分 析 

1) 工作 人 台 的 前 进 、 后 退 可 以 由 电动 机 正 反 转 控制 程序 实现 。 

2) 目 动 循环 可 以 通过 行程 开关 、 定 时 带 在 电动 机 正 反 转 的 基础 上 的 联 锁 控 制 实现 ， 即 
在 正 转 结束 位 置 ， 通 过 该 位 置 上 的 行程 开关 切断 正 转 程序 的 执行 ， 延 时 后 ， 起 动 反 转 控制 程 
序 。 在 反 转 结束 位 置 ， 通 过 该 位 置 上 的 行程 开关 切断 反 转 程序 的 执行 ， 延 时 后 起 动 正 转 控制 
程序 。 

3) 点 动 控 制 通过 解锁 上 自 锁 环 市 来 实现 。 

4) 单 次 往返 通过 解锁 目 动 往返 控制 实现 。 

5) 循环 6 次 运行 通过 计数 需 指 令 计 数 运行 次 数 ， 从 而 决定 是 否 终止 程序 的 运行 。 

3. 用 PLC 的 计数 器 控制 加 工 平 台 的 循环 运动 

(1) PLC 输入 、 输 出 分 配 (ILK 5-2) 

表 5-2 PLC 输入 、 输 出 分 配 







































































输 入 输 ”出 
代 号 地 Hk © # 代 号 地 Hk 注释 
SB1 10001 X1 KM1 000001 Yl 
SB2 10002 X2 KM2 000002 y 
SB3 10003 X3 
SQ1 10004 X4 
SQ2 10005 X5 
FR1 10006 X6 
K1 10007 X7 
K2 10008 X8 
元 件 作 用 见 表 5-3, 
表 5-3 元 件 作 用 
代 号 地 址 作 用 代 号 地 HE 作 JH 
SB1 10001 正 转 起 动 KM1 000001 前 进 
SB2 10002 反 转 起 动 KM2 000002 后 退 
SB3 10003 停止 
SQ1 10004 前 进 限 位 
SQ2 10005 后 退 限 位 
FRI1 10006 热 继 电器 
K1 10007 点 动 
K2 10008 单 次 
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(2) PLC 接线 图 (LES 5-7) 


V80-M16DR 





图 5-7 PLC 接线 图 


(3) 设计 PLC 控制 程序 
1) 设计 正 转 控制 程序 如 图 5-8 所 示 。 


网 络 0 


10001 10003 00001 
| s s a SA AAA SARSA SARCA SASA sassa Es asss a SA EREA SAPA SA AA EASA SA SASAE PEREA A SAOASAOA OA SA PREAS AEREA SA SASAE aE ASA SA SAER SASAR SA 
XI X3 yil 
00001 
YI 


图 5-8 正 转 控制 程序 
2) 设计 反 转 控制 程序 如 图 5-9 所 示 。 


网 络 1 
10002 10003 00002 
/ — Oe ee JA ee A A AA E EEE AAPEEE orere EEEE EE Ent 
X2 X3 > 
00002 
Y 2 


图 5-9 反 转 控制 程序 
3) 设计 增加 互 锁 控 制 的 正 反 转 控制 ( PLE 5-10). 
4) 增加 行程 开关 、 定 时 融 控 制 的 目 动 往返 功能 。 
增加 行程 开关 SQ1 SQ2 和 定时 大 TI, T2 控制 的 目 动 往返 功能 的 程序 如 图 5-11 所 示 。 
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10001 10003 00002 00001 
/ |H zH a A ama — `> 

XI X3 Y2 Yl 

00001 

Yl 

10002 10003 00001 00002 
/ |H 7 H PETAD A as ERNEA | ye ISTA SE AE MATET A EA ed eal —( > 

K? X3 Y1 Y2 

00002 

Y2 


图 5-10 “增加 互 锁 的 正 反 转 控制 程序 


网 络 0 网 络 2 


10001 10003 00002 10004 00001 10002 10003 00001 10005 00002 
/ |H 7z HH 7 H si 一 > / | / | Z= — —( ) 一 
X1 X3 ND X4 Y1 X2 X3 Scl X5 DD 
00001 00002 


网 络 1 网 络 3 


00001 10004 00030 00002 10005 00031 
— — aa ss — s} 一 一 — e A — š ]— 
Yl X4 M30 Y2 X5 M31 
00030 00002 TO.1 00041 00031 00001 TO0.1 00042 
— N: H6O a — > 一 一 Z #60 | 一 >} 
M30 2 T1 M31 Y1 T2 


41001 41002 


图 5-11 行程 开关 控制 


5) 解锁 目 锁 环节 ， 增 加 点 动 调试 功能 

扩 动 /连续 控制 X7 为 ON 时 ， 系 统 处 于 点 动 控制 状态 ， 在 目 锁 环 证 中 串 入 X7 BJ BH th 
上 护 ， 解 锁 上 日 锁 环 证 ， 就 增加 了 扣 动 调试 功能 ， 如 图 5-12 所 示 。 

6) 单 次 循环 控制 

单 周 /多 次 循环 控制 X8 为 ON 时 ， 系 统 处 于 单 周 运行 状态 ， 通 过 解锁 循环 联 锁 控制 ， 即 
在 行程 开关 联 锁 循 环 控制 环节 串 人 X8 的 篆 财 触 点 实现 ， 增 加 的 辅助 继 电 厅 MI M2 保证 单 
次 循环 控制 的 实现 。 单 次 循环 控制 梯形 图 如 图 5-13 所 示 。 
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网 络 0 
10001 10003 00002 10004 
“上 “Hz 
X1 X3 Y2 X4 
10007 00001 
Z 
X7 Sl 
00042 
T2 
网 络 1 
00001 10004 
Y1 X4 
00030 00002 T0.1 
区 #60 JP ss 
M30 Y2 
41001 
00002 
> 
网 络 o 
10001 10003 00002 10004 
/ |H 7 Z 
Xl X3 Y2 X4 
10007 00001 
f 
X7 Y1 
10008 00042 
S 
X8 T2 
00052 
M52 
10001 10003 
Jf: Ç YKUY SN SI SSS SOS SS aa aa 
Xl X3 
00051 
M51 
网 络 1 
00001 10004 
Y1 X4 
00030 00002 TO.1 
JA #60 | 
M30 S 
41001 
00002 
Y2 





00001 


Y1 


00001 


Y1 


00051 


M51 







网 络 2 
10002 10003 00001 10005 00002 
“ | | 
X2 X3 Y1 X5 Y2 
10007 00002 
Z 
X7 Y2 
00041 
T1 
网 络 3 
00002 10005 00031 
eraan aeaa anane aaaea naapa nannan anaana S 
Y2 X5 M31 
00031 00001 T0.1 00042 
J g e 一 ( >} 
M31 Y1 T2 
41002 
00001 00031 
T e AT TA A R 
Y1 M31 
增加 点 动 
网 络 2 
10002 10003 00001 10005 00002 
Z Z/— 7 > 
X2 X3 Y1 X5 Y2 
10007 00002 
XI. i? 
10008 00041 
A 
X8 TI 
00051 
M51 
10002 10003 00052 
Z — EE 一 
x X3 M52 
00052 
M52 
网 络 3 
00002 10005 00031 
asusssosososs............................................. S 
Y2 x5 M31 
00031 00001 TO0.1 00042 
= #60 :ET s: 
M31 Y1 J 
41002 
00001 00031 
sinned sdds i R 
Y1 M31 
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7) 增加 计数 控制 功能 


增加 计数 控制 功能 的 梯形 网 如 网 5-14 所 示 。 


网 络 0 





网 
00001 


Yl 
00030 


M30 


D 按 下 前 进 按钮 SBI, 


10001 10003 00002 
了 上 加 > 
Xl X3 Y2 
00001 
Y1 
00042 
T 
10003 00052 
VA YA sssssssssssssssossese 
X3 M52 
10004 
X4 
00002 T0.1 
> #60 je 
2- 
41001 
UCTR 
a6 Jasna ma 
41003 








行 ， 驱 动工 作 台 前 进 。 
D 碰 到 行程 开关 SQ1， 


台 后 退 。 


10004 
/了 上 志和 
X4 Cl 


00061 


00001 


Y1 


网 络 2 


网 络 3 
00002 


X2 
00031 


M31 





10002 


X3 


10005 


00001 
Z 
YI 


图 5-14 增加 计数 控制 
记忆 正 转 起 动 状态 


M51 X ON, 





10003 00001 10005 00062 00002 
Z — Z — PA — Z x > 
X3 Y1 X5 C2 No 

0005 国 00052 
J Kalasasasasasasasashussasasasasssasaobuasasasasasasasae 

M51 M52 

00031 
ee eee eee eea ee eee eee O eee S 
M31 
T0.1 00042 
AOO ¥ ġyġůű ass 一 ) 一 
[2 
41002 

00031 

sussssssssssssssossssssssssssssss...................................................... R 
M31 
00062 

(人 2 





停止 正 转 ， 工 作 人 台 俘 止 前 移 ， 


© 碰 到 行程 开关 SQ2， 停 止 反 转 ， 工 作 台 停止 后 退 ， 
C1 计数 ，C1 当前 值 加 1, 


运行 。 


@ 将 Cl 常 闭 触 点 串联 到 Y1 控制 回路 中 ， 
设计 电路 的 C1 常 闭 触 点 断 开 ，Y1 失 电 ， 
© 按 下 停止 按钮 SB3, M51. 


到 0 


© 按 下 后 退 按钮 SB2, M52 为 ON, 


正 转 到 SQL, 
© 循环 6 次 ， 
QO 按 下 停止 按钮 SB3, M51. 


41004 复位 到 0 





T2 同时 触发 正 转 起 动 运 行 ， 工 作 台 再 次 前 进 ， 


C2 完成 标志 复位 ° 





，Y1 得 电 ， 电 动机 正 转 起 动 运 


延 时 后 ，T1 起 动 反 转 运行 ， 工 作 


Y2 失 电 ， 延 时 后 T2 触发 计数 融 
， 如 此 循环 


C1 当前 值 等 于 6 BF, C1 为 ON， 串联 在 Y1 
终止 循环 运行 。 
M52 JJ OFF, Cl. 











当前 值 PV 复位 


记忆 反 转 起 动 状态 。 
O 电动 机 反 转 、 碰 到 SQ2， 停止 反 转 、 延 时 T2 后 起 动 正 转 。 


M52 为 OFF，C1、 


停止 正 转 ， 延 时 Tl 后 起 动 反 转 ，C2 加 计数 。 
串联 在 Y2 输入 电路 的 C2 第 团 触 点 断 开 ，Y2 失 电 ， 终 止 循环 运行 。 
C2 完成 标志 复位 ， 








当前 值 41003 、 





¿r 
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实 训 模 块 5 ”和 矩形 PLC 的 计数 控制 


任务 1 FA MEJE PLC 的 计数 器 


1. 训练 目标 

1) 能 正确 输入 和 传输 PLC 计数 器 控制 程序 ; 

2) 按 规 定 进行 通电 调试 ， 出 现 故 障 时 ， 应 能 根据 设计 要 求 进 行 检 修 ， 并 使 系统 正常 
Ti. 

2. 训练 步骤 与 内 容 

(1) 学 会 使 用 普通 加 计数 需 

操作 步骤 如 下 : 

1) 启动 VLadder PLC 编程 软件 ， 点 击 执行 “文件 ”菜单 下 的 “新 建 ” 命 
编程 界面 。 

2) 移动 鼠标 在 网 络 0 的 第 1 行 、 第 1 列 处 点 击 ， 按 键盘 字母 键 “A”， 弹 出 A 指令 (w 
开 触 点 ) 编辑 1 位 逻辑 对 话 框 。 





命令 ， 进 入 PLC 





3) 在 编辑 1 位 逻辑 对 话 框 中 间 软 元 件 地 址 栏 ， 输 入 常 开 和 触 点 软 元 件 地 址 10001, F% 
“确认 ”按钮 ， 输 入 完 一 个 常 开 触 点 10001. 


4) 按键 盘 光 标 右 移 箭头 键 “一 ”， 梯 形 图 编辑 光标 右 移 1 位 。 
5) 按键 盘 字 母 键 “F”， 弹 出 图 5-15 所 示 的 “编辑 -功能 块 ”对 话 框 。 





E 交 件 (EF) 视图 他) LESER) SE) FERIENE) #EBh(H) 
i Osa => = s db Ee X ik lt i} ë) kR: tt G; E FEE l; = = si Fa s em = 
器 -网 | 项目 

DARE 





一 功能 块 
M 上 升 沿 触发 记 Yialt+P) 止 数 计数 器 


TE EE) 用 户 1o 配 置 表 网 络 工 
-hal EEEa | 








O [Bl sinan 
日 m iata 





Í FEA ritm 


图 5-15 ”编辑 -功能 块 
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6) 如 图 5-16 所 示 , 移动 鼠标 ， 选 择 加 计数 器 指令 UCTR， 输 入 预 设 值 常数 “#6”， 输 
入 计数 值 寄存 器 编号 “41000”。 





M 上 升 沿 触 发 (CYA+P) EAn 


数值 转换 指令 
| 流程 控制 指 


计数 值 41000 | 


me | 


图 5-16 输入 加 计数 参数 





7) 按 “ 确 认 ” 按 钮 ， 完 成 输入 加 计数 功能 指令 的 基本 操作 ， 结 末 见 图 5-17。 


lg vLadder - [*] 二 梯形 图 程序 
AROF) MEAO THER) HE) fahla) 着 助 册 | 
a m i, P m x [Bit w O @ G 0) @ F. — 加 
— E 样 形 图 程序 















o e APRE | 
状态 信息 
”一 国 掉 电 保持 贱 图 | 
s = Sl ADIA 
: -al 变 且 注释 

“名 变星 引用 | aai 
-iod EEEH | | 





i DEE iE 
口 -3 指令 集 
=. 1 AiP 








图 5-17 输入 加 计数 指令 
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8) 按键 盘 光 标 右 移 箭 头 键 “一 ”， 梯 形 图 编辑 光标 右 移 1 位 。 

9) 按键 盘 字 母 键 “0”， 弹 出 0 指令 (线圈 ) 编辑 1 位 逻辑 对 话 框 ， 在 编辑 1 位 逻辑 
对 话 框 中间 软 元 件 地 址 栏 ， 输 入 线圈 软 元 件 地 址 “00031”， 按 “确认 ”按钮 ， 完 成 计数 到 
状态 监控 元 件 “00031” 的 输入 。 

10) 移动 鼠标 在 网 络 0 的 第 2 行 、 第 1 列 处 点 击 。 

11) 按键 盘 字 母 键 “B”， 弹 出 B 指令 ( 常 闭 触 点 ) 编辑 1 位 逻辑 对 话 框 ， 在 编辑 1 位 
逻辑 对 话 框 中 间 软 元 件 地 址 栏 ， 输 入 常 财 触 点 软 元 件 地 址 “10002”， 按 “确认 ”按钮 ， 完 
成 计数 器 复位 输入 元 件 的 输入 。 

12) 加 计数 完整 程序 如 图 5-18 所 示 。 











网 将 
10001 UCTR 00031 
#6 [Es = 
10002 
f 41000 


K 5-18 ”加 计数 指令 程序 


13) 计算 机 与 V80 系列 PLC 联机 。 

14) 将 图 5-18 的 程序 下 载 到 V80 系列 PLC, 

15) 使 V80 系列 PLC 处 于 连 线 监控 运行 状态 。 

16) 多 次 强制 输入 元 件 “10001” 在 “OFF” 5 “ON” 状态 变化 ， 观 察 加 计数 器 的 当 
BJE AAT ar 41000 的 变化 ， 观 察 和 输出 元 件 “00031” 和 输出 状态 的 变化 。 

17) 强制 输入 元 件 “10002” 在 “OFF” 与 “ON” 状 态 变化 ， 观 察 加 计数 需 的 当前 值 
寄存 器 41000 的 变化 ， 观 察 输出 元 件 “00031” 输 出 状态 的 变化 。 

(2) 学 会 使 用 普通 减 计 数 妖 

操作 步 又 如 下 : 

1) 启动 VLadder PLC 编程 软件 ， 点 击 执行 “文件 ” 荣 单 下 的 “新 建 ”命令 ， 进 入 PL 
编程 界面 。 

2) 移动 鼠标 在 网 络 0 的 第 1 行 、 第 1 列 处 点 击 ， 按 键盘 字母 键 “A”， 弹 出 A 指令 (w 
开 触 点 ) 编辑 1 位 逻辑 对 话 框 。 

3) 在 编辑 1 位 逻辑 对 话 框 中 间 软 元 件 地 址 栏 ， 输 入 常 开 触 点 软 元 件 地 址 10001， 按 
“确认 ”按钮 ， 输 入 完 一 个 第 开 触 点 10001. 

4) 按键 盘 光 标 右 移 箭头 键 “一 ”， 梯 形 图 编辑 光标 右 移 1 位 。 

5) 按键 盘 字 母 键 “F”， 弹 出 “编辑 -功能 块 ” 对 话 框 。 

6) 如 图 5-19 所 示 ， 移 动 鼠 标 ， 选 择 减 计数 需 指 令 DCTR， 输 入 预 设 值 和 常数 “#6”， 输 
入 计数 值 寄存 需 编 号 “41001”。 





人 
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m= zLadder 一 [+] 一 [梯形 图 程序 ] T = 
= TED 视图 (Ww) 工程 管理 卜 ) SME) EP) RENH) 

l p m£ ree E m x a E o G O) GL FL — a, W XO ho 
工程 管理 -x| 网 络 0 | 








EJ Š 


Ņ TEJ RE 10001 |= 一 
厂 上 升 沿 触 发 {Eyalt+PY 下 数 计 数 器 


-加 APNE 网 络 1 
Gd REEE 
o Auka 
-A 辅助 工具 
E] 变量 注释 
| 变量 引用 


a 计数 值 pr | 








El SARR 
= 1A 位 水 辑 
”4 上 EMS 

一 性 RETTA 
(y RE 


: fea Eeh 


=a | 








图 5-19 输入 减 计数 参数 
7) 按 “ 确 认 ” 按 钮 ， 完 成 输入 减 计数 功能 指令 的 基本 操作 ， 结 采 见 图 5-20。 


= vLadder 一 [+] 一 [梯形 图 程序 ] 
交 件 三】 MEG TEER) MHE) ”控制 器 但 】 BEH) 
asg == = & Ea x [k t E 8 o EL — l, > 3= HP 
TEEF =x | 网 络 0 


PE: E 项 目 || 10001 
T 设置 
Pc 串口 设置 
| PC 高 级 设置 
Ë PLC 设 置 
















































El APREA 
-F 状态 信息 
[l 掉 电 保 持 贱 图 
=] w I SB, | 网络 1 





图 5-20 输入 减 计 数 指令 


8) 按键 盘 光 标 右 移 贡 头 键 “一 ”， 樟 形 网 编辑 光标 右 移 1 位 。 
9) 按键 盘 字 母 键 “0”， 弹 出 0 指令 (线圈) 编辑 1 位 逻辑 对 话 框 ， 在 编辑 1 位 逻辑 
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对 话 框 中 间 软 元 件 地 址 栏 ， 输 入 线圈 软 元 件 地 址 “00032”， 按 “确认 ”按钮 ， 完 成 计数 到 
状态 监控 元 件 “00032” 的 输入 。 

10) 移动 鼠标 在 网 络 0 的 第 2 行 、 第 1 列 出 点 击 。 

11) 按键 盘 字 母 键 “B”， 弹 出 B 指令 ( 常 闭 触 点 ) 编辑 1 位 逻辑 对 话 框 ， 在 编辑 1 位 
逻辑 对 话 框 中 间 软 元 件 地 址 栏 ， 输 入 常 财 触 点 软 元 件 地 址 “10002”， 按 “确认 ”按钮 ， 完 
成 计数 需 复 位 输入 元 件 的 输入 。 

12) 减 计数 完整 程序 如 图 5-21 所 示 。 








网 络 0 
10001 DCTR 00032 
#6 -CTC 
10002 
x 41001 


图 5-21 减 计数 指令 程序 


13) 计算 机 与 V80 系列 PLC 联机 。 

14) 将 图 5-21 的 程序 下 载 到 V80 系列 PLC. 

15) 使 V80 系列 PLC 处 于 连 线 监控 运行 状态 。 

16) 多 次 强制 输入 元 件 “10001” 在 “OFF” 与 “ON” 状 态 变 化 ， 观 察 减 计 数 器 的 当 
BJE AAT ar 41001 的 变化 ， 观 察 和 输出 元 件 “00032” 和 输出 状态 的 变化 。 

17) 强制 输入 元 件 “10002” 在 “OFF” 与 “ON” 状 态 变化 ， 观 察 加 计数 需 的 当前 值 
寄存 器 41001 的 变化 ， 观 察 输出 元 件 “00032” 输出 状态 的 变化 。 


任务 2 加工 平台 的 循环 计数 控制 





1. 训练 目标 
1) 能 够 正确 设计 工作 人 台 循环 移动 的 计数 控制 的 PLC 程序 。 
2) 能 正确 输入 和 传输 PLC 控制 程序 。 
3) 能 够 独立 完成 工作 人 台 循 环 移动 的 计数 控制 线路 的 安装 。 
4) 按 规定 进行 通电 调试 ， 出 现 故 障 时 ， 应 能 根据 设计 要 求 进 行 检修 ， 并 使 系统 正常 工作 。 
2. 训练 步骤 与 内 容 
(1) 设计 PLC 程序 
1) PLC 输入 、 输 出 分 配 见 表 5-2. 
2) 其 他 软 元 件 分 配 见 表 5-4, 
表 5-4 其 他 软 元 件 分 配 











元 件 名 称 软 元 件 地 址 注 释 作 用 
辅助 继电器 1 00051 M51 正 转 起 动 
辅助 继电器 2 00052 M52 反 转 起 动 

定时 器 1 00041 T1 定时 
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(2) 
元 件 名 称 软 元 件 地 址 注 释 作 JH 
定时 器 2 00042 T2 定时 
计数 器 1 00061 Cl 计数 
计数 器 2 00062 C2 计数 





3) 设计 正 转 控 制程 序 。 
4) 设计 反 转 控制 程序 。 








5) 设计 融 互 锁 正 反 转 控制 程序 。 

6) 设计 增加 点 动 控制 功能 的 正 反 转 控 制程 序 。 

7) 设计 增加 单 次 运行 控制 功能 的 正 反 转 控 制程 序 。 
8) 设计 正 反 转 辅助 记忆 程序 。 

9) 设计 市 计数 控制 的 正 反 转 控 制程 序 。 


10) 增加 过 载 保护 功能 。 


(2) 输入 PLC 程序 


1) 起 动 VLadder PLC 编程 软件 ， 点 击 执行 “文件 ” 某 单 下 的 “新 建 ”命令 ， 进 入 PLC 


编程 界面 。 


2) 输入 正 转 控 制程 序 。 
3) 输入 反 转 控制 程序 。 


4) 输入 市 互 锁 正 反 转 控 制程 序 。 

5) 输入 增加 点 动 控制 功能 的 正 反 转 控 制程 序 。 

6) 输入 增加 单 次 运行 控制 功能 的 正 反 转 控 制程 序 。 

7) 输入 正 反 转 辅助 记忆 程序 。 

8) 输入 带 计 数控 制 的 正 反 转 控制 程序 。 

9) 在 正 、 反 转 樟 形 网 中 串 和 一 个 贡 财 触 点 X6 (10006) ， 增 加 过 载 保护 功能 。 





(3) 系统 安装 与 调试 


1) PLC 按 图 5-7 所 示 的 PLC 接线 图 接线 。 

2) 将 PLC 程序 下 载 到 PLC。 

3) 使 PLC 处 于 连 线 运 行 状 态 。 

4) 接 通 X7 输入 端 开 关 Kl1，X7 第 闭 触 点 断 开 ， 系 统 处 于 点 动 调试 状态 。 

5) 按 下 前 进 控制 按钮 SB1 ， 点 动 控制 电动 机 正 转 ， 使 工作 台 点 动 前 进 ， 并 注意 观察 输 


Eim Y1 的 状态 变化 。 


6) 按 下 后 退 控制 按钮 SB2， 点 动 控制 电动 机 反 转 ,使 工作 台 点 动 后 退 ， 并 注意 观察 输 


Hin Y2 的 状态 变化 。 


7) WF X7 输入 端 开关 Kl1，X7 稼 闭 触 点 接 通 ， 系 统 处 于 连续 运行 状态 。 
8) 按 下 前 进 控制 按钮 SB1 ， 电 动机 正 转 连 续 和 运行， 使 工作 台 前 进 ， 并 注意 观察 输出 端 


Y1 的 状态 变化 。 


9) 工作 合 前 进 运 行 到 左边 极限 位 ， 碰 到 限 位 开关 SQ1， 和 终止 电动 机 的 正 转 ， 延 时 Tl 后 


使 电动 机 反 转 运行 。 
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10) 工作 人 台 后 退 到 右边 极限 位 ， 磁 到 限 位 开关 SQ2， 终 止 电 动机 的 反 转 ， 延 时 T2 后 使 
电动 机 正 转 运行 。 

11) 按 下 停止 按钮 ， 电 动机 停止 。 

12) 接 通 X8 输入 端 开关 K2, X8 常 闭 触 点 断 开 ， 解锁 自动 往返 控制 环节 。 

13) 按 下 前 进 起 动 按 钮 SB1 ， 电 动机 正 转 前 进 。 

14) 前 进 到 左 极限 位 ， 限 位 开关 SQ2 终止 正 转 ， 延 时 Tl 后 使 电动 机 反 转 ， 工 作 台 
后 退 。 

15) 后 退 到 SQ2 处 ， 碰 到 右 限 位 开关 SQ2， 终止 反 转 ， 并 停止 运行 。 

16) WJF X8 输入 端 开关 K2, X8 和 常 闭 触 点 接 通 ， 系 统 处 于 多 次 循环 运行 状态 。 

17) 按 下 前 进 控制 按钮 SB1 ， 观 察 工作 台 的 运行 状态 ， 观 察 计 数 器 Cl 当前 值 的 变化 ， 
观察 工作 台 往 返 运行 6 次 后 是 否 停止 ， 观 察 工作 人 台 的 位 置 。 

18) 按 下 停止 按钮 ， 观 察 计 数 需 Cl1 、C2 当前 值 的 变化 。 

19) 按 下 后 退 控制 按钮 SB2 ， 观 察 工作 台 的 运行 状态 ， 观 察 计 数 器 C2 当前 值 的 变化 ， 
观察 工作 台 往 返 运行 6 次 后 是 否 停止 ， 观 察 工 作 台 的 位 置 。 

20) 按 下 停止 按钮 SB3 ， 观 察 计 数 器 C1 、C2 当前 值 的 变化 。 


























>J =< 5 


1. 用 矩形 PLC 的 定时 器 、 计 数 器 设计 60s 脉冲 发 生 器 。 
2. 用 和 矩形 PLC 的 定时 器 、 计 数 器 设计 24h 计时 器 ， 要 求 计时 小 时 、 分 钟 、 秒 钟 。 
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6.1 步 进 顺序 探 制 


步 进 顺 序 控制 思维 

(1) 步 进 顺序 控制 生产 的 特点 

按 生产 工艺 要 求 ， 在 输入 信号 的 作用 下 ， 随 生产 的 状态 和 时 间 顺 序 ， 一 步 接 一 步 有 序 地 
控制 生产 过 程 ， 称 为 步 进 顺序 控制 生产 。 在 实现 步 进 顺 序 控制 的 设备 中 ,输入 信号 来 日 于 现 
场 的 按钮 开关 、 行 程 开关 、 接 触 胡 和 触 点 、 传 感 偶 的 开关 信号 等 ， 输 出 控制 的 负载 一 般 是 接触 
船 、 电 磁 阀 等 。 通 过 接触 融 控 制 电动 机 动作 或 通过 电磁 阀 控 制 气动 、 液 动 冯 置 动作 ， 使 生产 
机 械 有 序 地 工作 。 比 进 顺序 控制 中 ， 生 产 过 程 或 生产 机 械 是 按 秩 序 、 有 比 又 连续 地 工作 。 

通常 ， 我 们 可 以 把 一 个 较 复杂 的 生产 过 程 分 解 为 右 干 步 ， 每 一 步 对 应 生产 过 程 的 一 个 控 
制 工序 ( 子 任务 )， 也 称 为 一 个 步 进 状态 。 























图 6-1 为 Y 一 入 减 压 起 动 控 制 的 工作 流程 ， 系 统 处 于 初始 静止 状 
态 时 ， 按 下 起 动 按钮 ， 系 统 转 和 人 第 一 步 星 形 减 压 起 动 状 态 ， 延 





时 一 段 时 间 转 入 第 二 } 
回 到 初始 状态 。 

从 图 6-1 可 以 看 到 ， 每 个 方 框 表示 一 步 工序 ， 方 框 之 间 用 带 箭 
头 的 直线 相连 ， 箭 头 方向 表示 工序 转移 方向 。 按 生产 工艺 过 程 ， 将 
转移 条 件 写 在 直线 旁边 ， 转 移 条 件 满足 ， 进 入 下 一 步 工 序 ， 结 束 上 
一 步 工序 。 方 框 描述 了 该 工序 应 该 完成 的 控制 任务 。 

由 以 上 分 析 可 知 步 进 顺序 控制 具有 以 下 特点 ， 

1) 简化 复杂 控制 过 程 。 步 进 顺序 控制 可 以 将 复杂 的 顺序 控制 ”图 6-1 Y 一 A 减 压 起 动 
任务 或 过 程 分 解 为 若干 个 工序 (或 状态 ) ， 有 利于 程序 的 结构 化 设 。 ”控制 的 工作 流程 
计 。 分 解 后 的 每 步 工序 或 状态 ) 都 应 分 配 一 个 状态 控制 元 件 ， 确 
保 顺序 控制 按 要 求 顺序 进行 。 

2) 易于 完成 分 部 控制 。 相 对 于 某 个 具体 的 工序 来 说 ， 控 制 任务 实现 了 简化 ， 分 部 控制 
程序 编制 便捷 。 每 步 工 序 (RRA) 都 有 驱动 负载 能 力 ， 能 使 输出 执行 元 件 动作 。 

3) 整体 程序 是 各 个 分 部 程序 的 综合 。 每 步 工 序 (或 状态 ) 在 转移 条 件 满足 时 ， 都 会 转 
移 到 下 一 步 工 序 ， 并 结束 上 一 步 工 序 。 只 要 清楚 各 工序 成 立 的 条 件 、 转 移 的 条 件 和 转移 的 方 
向 ， 就 可 以 进行 步 进 顺序 控制 程序 的 设计 。 

根据 步 进 控制 生产 的 有 序 步 进 的 特点 ， 步 进 顺序 控制 程序 的 有 序 设计 思维 是 ， 先 将 复杂 
的 生产 控制 分 解 为 若干 步 ， 分 析 解 决 各 步 的 控制 、 转 移 条件 、 转 移 目标 ， 青 按 生 产 工 艺 过 程 
要 求 画 出 步 进 状态 转移 图 ， 根 据 步 进 状 态 转移 图 ， 写 出 步 进 控制 程序 。 


三 角形 运行 状态 ， 按 下 停止 按钮 ， 系 统 
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(2) 状态 转移 图 

任何 一 个 顺序 控制 任务 或 过 程 可 以 分 解 为 奉 干 个 工序 ， 每 个 工序 就 是 控制 过 程 的 一 个 状 
态 ， 将 图 6-1 中 的 工序 更 换 为 “状态 ”， 就 得 到 了 顺序 控制 的 状态 转移 图 。 状 态 转 移 图 就 使 
用 状态 来 描述 控制 任务 或 过 程 的 流程 图 。 

在 状态 转移 图 中 ， 一 个 完整 的 状态 ， 应 包括 状态 的 控制 元 件 、 状 态 所 驱动 的 负载 、 转 移 条 
件 和 转移 方 呵 。 图 6-2 所 示 为 状态 转移 网 中 的 一 个 完整 的 状态 。 方 框 表示 一 个 状态 ， 框 内 用 状 
态 元 件 标 明 该 状态 名 称 ， 状 态 之 间 用 带 箭头 的 线段 连接 ， 线 段 上 的 垂直 短线 及 旁边 标注 为 状态 
转移 条 件 ， 方 框 右边 为 该 状态 的 驱动 输出 。 图 6-2 中 ， 当 辅 
助 继 电 需 M10 为 ON 时 ， 步 进 顺 序 控制 进入 M10 状态 。 输 
出 继 电 需 Y1 被 驱动 ， 通 过 置 位 指令 使 Y2 置 位 并 自 锁 。 当 
转移 条 件 X12 的 常 开 触 点 闭合 时 ， 顺序 控制 转移 到 下 一 个 
状态 M11。M10 自动 复位 断 开 ， 该 状态 下 的 动作 停止 ， 驱 动 


























的 元 件 Y1 复位 ， 置 位 指令 驱动 的 元 件 Y2 仍 保持 接 通 。 图 62 状态 转移 图 
设 M10 的 前 一 状态 是 MO B 6-2 所 示 状 态 转移 图 对 应 的 梯形 图 如 图 6-3 所 示 。 
Flg > 
00050 00049 
J A 
M10 MO 
00001 
Bal 
00002 
nan S 
Y2 
10012 00051 
和 一 S 小 一 
X12 MI1 


图 6-3 与 状态 转移 图 对 应 的 梯形 图 











状态 M10 激活 后 ， 首 先 复位 前 一 状态 ， 接 痢 完 成 
状态 的 驱动 任务 ， 最 后 编制 状态 转移 程序 ， 根 据 转移 
条 件 ， 通 过 置 位 指令 癌 下 一 个 状态 转移 。 

YY 一 个 减 压 起 动 控制 的 状态 转移 图 如 图 6-4 所 示 。 

初始 状态 是 状态 转移 的 起 点 ， 也 就 是 预备 阶段 。 
一 个 完整 的 状态 转移 图 必须 要 有 初始 状态 。 图 6-4 中 ， 
MO 是 初始 状态 ， 用 双 线 框 表 示 。 其 他 的 状态 用 单线 
框 表示 。 

状态 图 中 ， 输 入 、 输 出 信号 都 是 可 编程 序 控制 大 
的 输入 、 输 出 继电器 的 动作 ， 因 此 ， 夯 状态 图 前 ， 应 
根据 控制 系统 的 需要 ,分 配 PLC 的 输入 、 输 出 点 。 图 6-4 Y 一 信 减 压 起 动 控 制 的 状态 转移 图 
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Y 一 人 A 减 压 起 动 控制 的 输入 、 输 出 分 配 见 表 6-1. 
表 6-1 PLC 输入 、 输 出 分 配 








输 ”入 输 出 
元 AF 地 Hk 注 # 元 P 地 Hk 注 # 
SB1 10001 X1 KM1 00001 Y1 
SB2 10002 X2 KM2 00002 Y 
KM3 00003 y 














其 他 软 元 件 分 配 见 表 6-2 。 
表 6-2 其 他 软 元 件 分 配 




















元 件 名 称 软 元 件 地 址 © B 作 J 
定时 器 00030 TI 定时 
状态 0 00049 MO 初始 状态 
状态 1 00050 M10 星 形 运 行 状态 
状态 2 00051 M11 三 角 运 行 状态 











根据 上 述 输 入 、 输 出 点 的 定义 ， 对 图 6-4 说 明 如 下 : 

利用 PLC 初始 化 脉冲 09925， 进 入 初始 状态 M0。 按 下 起 动 按 钮 X1， 进 入 星 形 起 动 状态 
M10 ， 驱 动 主 控 接触 器 Y1 、 星 形 运 行 接触 器 Y2， 使 电动 机 线圈 接 成 星 形 起 动 运 行 ， 同时 驱 
动 定 时 融 Tl 定时 6s。 和 定时 时 间 到 ，T1 动作 ， 进 入 三 角形 运行 状态 M11，M10 自动 复位 ， 驱 
动 主 控 接触 器 Y1 、 三 角形 运行 接触 右 Y3， 使 电动 机 线圈 接 成 三 角形 运行 。 按 下 停止 按钮 ， 
系统 回 到 初始 状态 M0, 


6.2 用 辅助 继 电 话 实现 步 进 顺序 控制 


步 进 顺序 控制 程序 有 三 种 设计 方法 : 辅助 继 电 带 步 进程 序 设计 法 、 置 位 、 复 位 继 电 带 设 
计 法 和 顺序 功能 指令 步 进 程序 设计 法 。 三 种 设计 法 只 是 采用 不 同 的 形式 实现 步 进 状态 转移 图 
的 控制 功能 。 

辅助 继 电 佛 步 进 程序 设计 法 是 一 种 系统 化 的 简易 设计 方法 ， 它 简单 吻 学 ， 设 计 周 期 短 、 
规律 性 强 、 吻 于 掌握 ， 并 且 适 用 于 各 种 类 型 的 PLC， 是 一 种 较 好 的 设计 方法 。 

1. 辅助 继电器 步 进 程序 设计 法 的 具体 步骤 

1) 分 析 工 作 流程 。 仔 细 分 析 控 制 要 求 ， 将 每 一 个 控制 要 求 细 化 为 看 干 个 独立 的 不 可 再 
分 的 状态 ， 按 照 动作 的 先后 顺序 ， 将 状态 一 一 串 在 一 起 ， 形 成 工作 流程 。 

2) 画 出 状态 转移 图 。 每 个 状态 使 用 一 个 辅助 继 电 融 作为 状态 元 件 ， 确 定 状 态 的 驱动 任 
务 、 转 移 条 件 、 转 移 目 标 。 

3) 程序 的 结构 分 为 辅助 继 电 融 控制 部 分 和 结 采 输出 两 部 分 ， 辅 助 继 电 怖 部 分 控制 状态 
的 顺序 ， 绪 果 输 出 由 相应 状态 的 辅助 继 电 冀 驱动 输出 继 电 带 组 成 。 

辅助 继 电 硕 步 进程 序 设计 法 的 优点 : 

Q 系统 化 设计 ， 工 艺 步 进 流程 清晰 、 明 确 。 

D 结构 化 设计 ， 将 梯形 图 分 为 辅助 继 电 带 状态 控制 和 结果 输出 两 部 分 ， 结 构 层 次 分 明 ， 
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可 读 性 好 。 
(3) 每 个 状态 的 梯形 图 相似 ， 便 于 检查 、 修 改 和 调试 。 
O 简单 易学 ， 设 计时 间 短 ， 实 用 性 强 。 
2. 辅助 继电器 步 进程 序 设计 法 的 应 用 
辅助 继电器 控制 工序 部 分 依据 起 停 控制 函数 设计 。 
根据 Y 一 和 人 减 压 起 动 控制 的 状态 转移 图 ， 找 出 状态 继电器 控制 进入 、 退 出 条 件 ， 写 出 状 
态 继 电器 的 控制 吨 数 表达 式 。 
状态 M0 的 进入 条 件 是 初始 化 脉冲 09925 或 在 状态 M11 时 按 下 停止 按钮 ， 退 出 条 件 是 
M10 被 激活 。 
状态 M10 的 进入 条 件 是 在 状态 MO 时 按 下 起 动 按 钮 ， 退 出 条 件 是 M11 被 激活 。 
状态 M11 的 进入 条 件 是 在 状态 M10 时 Tl 定时 时 间 到 ， 退 出 条 件 是 MO 被 激活 。 
根据 YY 一 和信 减 压 起 动 控制 的 状态 转移 图 写 出 状态 继电器 逻辑 控制 水 数 . 
MO = (PO + MO +MI11 : X2) . M10 
M10 = (MO : X1 +M10) . M11 
M11 = (M10 . TI +M11) . MO 











输出 人 逻辑 控制 函数 . 








Y1 = M10 + M11 
Y2 =M10 . Y3 
Y3 =M11 . Y2 
I1 = M10 
根据 上 述 控制 函数 编写 的 使 用 辅助 继电器 的 步 进 控制 梯形 图 程序 如 图 6-5 所 示 。 
ü F a 
00051 10002 00050 00049 00050 00001 
e Pa — aat mtn E SeS eE 一 > a E A Pasasaq Sasa qar TT — > 
MII X2 M10 MO M10 Y1 
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1 T1 
00049 10001 00051 00050 
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图 6-5 ”使 用 辅助 继电器 的 步 进 控制 
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63 用 置 位 、 复 位 指令 实现 步 进 顺序 控制 


置 位 、 复 位 状态 继 电 带 步 进程 序 设计 法 是 一 种 使 用 置 位 、 复 位 指令 的 系统 化 的 简易 设计 
方法 ， 它 简单 易学 ， 设 计 周 期 短 ， 规 律 性 强 ， 易 于 人 掌握， 并且 适 用 于 各 种 类 型 的 PLC， 是 一 
种 较 好 的 设计 方法 。 

1. 置 位 、 复 位 状态 继电器 步 进 程序 设计 法 的 具体 步骤 

1) 分 析 工 作 流程 。 仔 细 分 析 控 制 要 求 ， 将 每 一 个 控制 要 求 细 化 为 右 干 个 独立 的 不 可 再 
分 的 状态 ， 按 照 动作 的 先后 顺序 ， 将 状态 一 一 串 在 一 起 ， 形 成 工作 流程 。 

2) 画 出 状态 转移 图 。 每 个 状态 使 用 一 个 状态 继电器 作为 状态 元 件 ， 确 定 状 态 的 驱动 任 
务 、 转 移 条 件 、 转 移 目 标 。 

3) 程序 的 结构 分 为 置 位 、 复 位 状态 继 电 副 控制 部 分 和 结果 输出 两 部 分 ， 管 位 、 复 
位 状态 继 电 需 部 分 控制 状态 的 执行 顺序 ， 结 果 输 出 由 相应 状态 继 电 融 驱动 输出 继 电 融 
组 成 。 

置 位 、 复 位 状态 继 电 豆 步 进 程序 设计 法 的 优点 : 

O 系统 化 设计 ， 工 艺 步 进 流程 清晰 、 明 确 。 

D 结构 化 设计 ， 将 梯形 图 分 为 置 位 、 复 位 状态 继电器 状态 控制 和 结果 输出 两 部 分 ， 结 
构 层 次 分 明 ， 可 读 性 好 。 

(3) 每 个 状态 的 梯形 图 相似 ,便于 检查 、 修 改 和 调试 。 

O 简单 易学 ， 设计 时间 短 ， 实 用 性 强 。 

2. 置 位 、 复 位 状态 继电器 步 进程 序 设 计 法 的 应 用 

(1) 用 置 位 、 复 位 指令 实现 的 状态 转移 控制 

置 位 、 复 位 状态 继 电 噩 控制 工序 部 分 依靠 置 位 、 复 位 指令 实现 。 

进入 状态 、 状 态 转移 使 用 置 位 指令 ， 退 出 状态 使 用 复位 指令 。 

用 置 位 、 复 位 指令 实现 的 状态 转移 控制 的 三 步 操 作 是 : 

1) 应 用 复位 指令 复位 上 一 步 状态 。 

2) 应 用 输出 驱动 指令 驱动 输出 。 

3) 转移 条 件 满 足 时 ， 应 用 置 位 指令 转移 到 下 一 步 。 

如 图 6-6 所 示 ， 进 入 状态 S11 时 ， 首 先 使 用 复位 指令 复位 上 一 步 状 态 S10。 接 着 执行 驱 
动 输出 指令 复位 Y3 ， 执 行 定时 器 指令 TI 定时 2s。T1 定时 时 间 到 ,使 用 置 位 指令 置 位 下 一 
步 状 态 ， 完 成 状态 转移 。 

(2) 避免 双 线圈 输出 

为 了 避免 双 线 圈 驱 动 ， 在 步 进 控制 程序 中 将 多 个 状态 要 驱动 输出 的 点 放 到 步 进 控制 程序 
之 外 ,通过 状态 继 电 融 驱动 步 进 控制 程序 外 的 输出 点 。 如 图 6-7 所 示 ， 在 状态 S10、S14 状 
态 下 驱动 输出 Y2 程序 ， 放 到 步 进 控制 外 ， 由 状态 继 电 絮 SI10 S14 并 联 驱 动 。 也 可 以 在 状 
态 S10 中 驱动 辅助 继电器 A, 在 状态 S14 中 驱动 辅助 继 电 絮 B， 在 步 进 控制 外 ， 通 过 辅助 继 
EAA, B 的 触 点 并 联 驱 动 输出 点 Y5。 
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k vk h.i nh W t X n 一 R \— 
S11 S10 
00003 
a A a E E E E ed 一 R 让 一 
Y3 
00041 
T1 
41001 
00052 
天 一 S 一 
TI S12 
图 6-6 使 用 置 位 、 复 位 指令 的 步 进 控制 
Fz]š8 5 
00051 00005 
S11 Y5 
00054 
S14 


图 6-7 避免 双 线 圈 驱 动 


(3) 用 置 位 、 复 位 状态 继 电 融 步 进程 序 设 计 法 实现 YY 一 人 减 压 起 动 控 制 
1) PLC 的 10 分配 见 表 6-1。 
2) 状态 元 件 及 其 他 软 元 件 分 配 见 表 6-3。 


表 6-3 状态 元 件 及 其 他 软 元 件 分 配 




















元 件 名 称 软 元 件 地 址 注 # 作 HI 
ENTA 00030 Tl 定时 
状态 0 00049 S0 初始 状态 
状态 10 00050 S10 星 形 运 行 状态 
状态 11 00051 S11 三 角 运 行 状 态 








3) 使 用 状态 元 件 表示 的 站 一 信 减 压 起 动 的 状态 转移 图 如 图 6-8 所 示 。 
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图 6-8 YY 一 A 减 压 起 动 的 状态 转移 图 
4) 用 置 位 、 复 位 指令 实现 Y 一 人 减 压 起 动 的 状态 转移 图 的 步 进 控制 的 程序 ， 如 图 6-9 所 示 。 








Plig o 
09925 00049 
H| a aaa —[ S ]°— 
PS So 
网 络 1 
00049 00051 
essa R 
S11 
10001 00050 
H ee TE s 
X1 S10 
00050 
R 
S10 
00003 
00049 
R Y3 
So 00049 
00002 s 
So 
y2? 
00030 
TI FJš8 4 





图 6-9 用 置 位 、 复 位 指令 实现 Y 一 信 减 压 起 动 

通过 初始 化 脉冲 置 位 S0， 进 入 S0 状态 。 

进入 状态 S0 后 ， 按 下 起 动 按钮 ，X1 为 “ON”， 转 移 进 入 星 形 起 动 状态 S10, 

进入 S10 后 ， 复 位 S0， 了 驱动 YI1 Y2 和 和 定时 需 T1， 电 动机 接 成 星 形 结构 形式 ， 进 入 星 
形 起 动 状 态 ，T1l 定时 时 间 到 ， 转 移 进 入 三 角形 运行 S11 状态 。 

进入 三 角形 运行 S11 状态 ,复位 S10， 驱 动 Y1、Y3 ， 电 动机 接 成 三 角形 结构 形式 ， 进 
入 三 角形 运行 状态 。 按 下 停止 按钮 ，X2 为 “ON”， 转 移 进 入 初始 状态 S0。 

为 了 避免 双 线 圈 输 出 ， 在 网 络 4，S10 、S11 触 点 并 联 后 驱动 Yl 。 








6.4 ”用 模拟 转 喜 指 令 实 现 步 进 顺序 控制 


1. 和 矩形 PLC 的 功能 指令 
V80 系列 PLC 除了 基本 指令 外 ， 还 有 许多 功能 指令 (Functional Instruction) 或 称 为 应 
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指令 (Applied Instruction)。V80 系列 的 功能 指令 可 分 
为 基本 、 数 学 运算 、 表 格 、 逻 辑 运 算 、 数 组 的 位 操 n 
作 、 数 值 转换 、 流 程控 制 、 其 他 每 8 类 应 用 指令 。 

如 图 6-10 所 示 ，V80 系列 PLC 的 应 用 指令 在 构成 上 
分 为 输入 控制 、 指 令 名 称 、 操 作 数 、 功 能 输出 四 个 部 分 。 x 

(1) 输入 控制 

V80 系列 PLC 的 应 用 指令 ， 最 少 要 有 一 个 输入 用 3 
来 控制 应 用 指令 的 执行 与 否 (EN); 应 用 指令 最 多 有 | 
3 个 输入 控制 ， 其 余 两 个 输入 用 来 控制 应 用 指令 不 同 输入 控制 
的 作业 模式 。 

功能 块 的 第 一 个 输入 控制 EN 可 以 选择 是 否 触发 
有 效 ， 如 果 选 择 非 触 发 有 效 ， 则 当 EN 输入 ON 时 ， 荔 能 块 每 一 个 扫描 周期 都 将 执行 一 次 ; 
如 果 选 择 触发 有 效 ， 则 当 EN 端 出 现 一 个 上 升 沿 的 脉冲 时 ， 功 能 块 将 执行 一 次 。 

(2) 指令 名 称 

指令 名 称 为 一 英文 缩写 ， 透 过 此 一 部 分 可 让 用 户 轻 吻 地 了 解 应 用 指令 的 主要 功能 (2 ~4 英文 
学 得)。 

(3) 操作 数 

操作 数 是 应 用 指令 运算 时 的 参数 。 可 分 为 输入 参数 的 源 操作 数 (Source) 和 用 来 储存 运 
算 结 果 的 目的 操作 数 (Destination) 两 大 类 。 

(4) 功能 输出 

功能 输出 为 应 用 指令 运算 结果 或 是 状态 的 输出 ， 如 同 输入 控制 一 样 。 当 梯形 图 程序 的 应 
用 指令 在 执行 时 ， 每 一 个 功能 输出 的 状态 (ON/OFF) 都 有 其 各 自 的 意义 ， 具 体 的 说 明 见 
V80 软件 说 明 书 。 有 一 部 分 功能 块 的 01 =IL， 对 于 这 一 类 功能 块 ， 可 以 把 多 个 功能 块 级 联 
起 来 ， 如 MOVE 功能 块 。 而 男 一 部 分 功能 块 的 01 是 功能 输出 线 ， 比 方 说 比较 功能 块 等 。 

2. 寄存 器 赋值 

(1) 寄存 硕 赋 人 指令 符号 及 操作 数 (ILEI 6-11) 


















































H Ol 
12 02 
(D 0~65535 
图 6-11 MOVE 指令 
MOVE 指令 的 操作 数 . 


上 节点 的 源 操 作 数 可 以 使 用 输出 位 组 合 寄 存 需 (0xxxx， 每 16 个 连续 的 输出 位 元 件 组 合 
成 一 个 寄存 器 ， 其 表示 为 16N + 1。 如 00001. 00017. 00033 等 ) 、 输 入 位 组 合 寄存 器 
(1xxxx， 每 16 个 连续 的 输入 位 元 件 组 合成 一 个 寄存 器 ， 其 表示 为 10000 + 16V + 1。 如 


114 例 说 和 矩形 PLC 应 用 技术 快速 入 门 





10001. 10017. 10033 等 ) 、 输 入 寄存 六 (3xxxx) 、 输 出 寄存 需 (4xxxx) 、 和 着 数 C (FEER 
数 #0000 ~9999， 十 六 进 制 常数 0000H ~ FFFFH) 、P 指针 (PO ~ P15， 主 要 作为 间接 寻 址 的 
功能 ， 指 针 可 以 指向 0、1、3、4 类 的 变量 作为 间接 寻 址 的 操作 数 。 如 P00001 ) 。 

下 市 点 的 目的 操作 数 可 以 使 用 输出 位 组 合 寄存 絮 (0xxxx， 每 16 个 连续 的 输出 位 元 件 组 
合成 一 个 寄存 器 ， 其 表示 为 16N +1。 如 00001、00017 、00033 等 )、 输 出 寄存 器 (4xxxx)、 
P 指针 (PO ~ P15， 主 要 作为 间接 寻 址 的 功能 ， 指 针 可 以 指向 0、1、3、4 类 的 变量 作为 间接 
寻 址 的 操作 数 。 如 P00001 ) 。 

(2) MOVE 指令 功能 

在 MOVE 指令 的 输入 条 件 满足 时 ，MOVE 指令 用 于 给 寄存 需 赋 值 、 传 送 数据 ，MOVE Jë 
令 是 功能 指令 中 应 用 最 多 的 指令 之 一 。 

(3) MOVE 指令 的 输入 、 输 出 

1) 输入 

输入 为 II ， 用 于 输入 控制 ， 两 种 形式 ， 连 续 执 行 形式 、 脉 冲 执行 形式 。 

连续 执行 形式 的 MOVE 指令 ， 当 输入 为 “ON”， 每 周期 执行 一 次 MOVE 指令 。 

脉冲 执行 形式 的 MOVE 指令 ， 在 输入 条 件 由 














“OFF” 变 为 “ON” 的 上 升 沿 时 执行 一 次 。 MOVE 

2) 输出 41000 

输出 端 为 01 、02。 XI 

01 =IL ， 便 于 实现 多 个 MOVE 指令 的 级 联 赋值 
控制 。02 =0。 Y1 

(4) MOVE 指令 的 应 用 

1) 字 到 位 的 赋值 如 图 6-12 所 示 。 

当 Xl 为 “ON” 时 ,将 字 元 件 41000 的 数据 赋 
全 给 位 组 全 元件 00001。 图 6-12” 字 到 位 的 赋值 

2) 变量 初始 化 (ILEI 6-13) 

Pl o 
09925 MOVE MOVE MOVE MOVE MOVE MOVE MOYE MOYE 


#1 #1 #10 #10 #11 
| 41000 | 41001 | 41002 | 41003 | 41004 


MOVE MOVE MOVE MOVE MOVE 





#14 #15 # 
| 41008 | 41009 | 41010 | 41011 | 41012 | 41015 


图 6-13 ”变量 初始 化 


上 电 初 始 化 时 ，09925 为 “ON”， 将 初始 化 数据 分 别 赋值 给 寄存 吉 41001 ~41015 。 
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3. 轮 鼓 模拟 器 CAM 
(1) 轮 鼓 模拟 器 CAM 指令 符号 和 操作 数 (ILEI 6-14) 


O2 





(D 0~65535 


图 6-14 CAM 指令 


(2) CAM 指令 功能 

EATUR TR — 16 个 触 点 的 步 进 开关 ， 这 些 触 点 的 ONZ/OFF 状态 是 依据 来 源 寄 
存 器 与 16 对 目的 寄存 融 的 值 做 比较 。 如 果 来 源 寄存 需 的 值 在 目的 寄存 器 对 的 范围 内 ， 则 下 
节点 的 对 应 的 位 便 会 为 ON。 

在 控制 动作 方面 ， 外 部 信号 可 控制 本 指令 的 动作 与 否 。 

指令 输出 方面 可 以 表示 指令 执行 状态 。 

(3) CAM 指令 的 操作 数 

上 节点 ， 比较 基准 寄存 器 

PIR: 共 占 用 32 个 字 ， 总 计 16 组 比较 寄存 需 

下 节点 : 存放 16 组 比较 结 

(4) CAM 指令 的 输入 、 输 出 

1) 输入 控制 : H 为 CAM 指令 的 动作 控制 端 ， 输 入 动作 控制 分 为 连续 、 脉 冲 执行 两 类 。 

2) 功能 输出 : CAM 指令 Fš O 
有 三 个 输出 端 ， 分别 是 01、 
02 、03 。 

01 =11 

02 =0 

03 =0 

(5) CAM 指令 的 应 用 网 络 1 

CAM 指令 的 应 用 如 图 6-15 
所 示 。 

CAM 指令 的 输入 数值 为 计 
时 寄存 器 40006 的 值 ， 故 由 
0 ~155 反 复 循 环 。 此 输入 值 与 
CAM 的 表 比 较 ， 因 表 内 的 值 各 
25, W CAM 控制 的 寄存 器 
40009 输出 的 每 一 位 输出 为 ON 图 6-15 CAM 指令 应 用 














00006 








116 例 说 和 矩形 PLC 应 用 技术 快速 入 门 





5s 后 巾 左 移 一 位 。 如 此 周而复始 形 同 一 轮 或 开关 (DLS 6-16 所 示 )。 


40006 00145 
[| 

40009 4000H 

41000 00000 0 
41001 00005 — 
41002 00010 1 
41003 00015 = 
41004 00020 i 2 


41005 00025 

41006 00030 3 
41007 00035 | 
41008 00040 4 
41009 00045 — 


41010 00050 5 
41011 00055 
41012 00060 


6 
41013 00065 — 
41014 00070 i 7 


41015 00075 4000H 
41016 00080 


8 
41017 00085 — 
41018 00090 9 
41019 00095 sss 
41020 00100 10 
41021 00105 — 
41022 00110 11 0100000000000000 
41023 00115 
41024 00120 12 
41025 00125 was 
41026 00130 — 13 bit14=1 
41027 00135 
41028 00140 BE 14 


41029 00145 


00145 | 
41030 00150 15 
41031 00155 — 


图 6-16 CAM 指令 动作 说 明 


4. 子 程序 控制 
(1) 调用 子 程序 
1) 调用 子 程序 JSR 指令 符号 与 操作 数 如 图 6-17 所 示 。 





wa E 
Ol 
-umumumurs 


(D: LI~L32 
图 6-17 调用 子 程序 JSR 指令 


调用 子 程序 JSR 将 调用 与 上 市 点 值 相同 的 SBR 指令 所 定义 的 子 程序 ， 子 程序 可 以 允许 
调用 子 程序 ， 但 最 多 仅 允 许 16 HWRE (nested) 调用 。 在 控制 动作 方面 ， 外 部 信号 可 控 
制 指令 的 执行 。 指 令 输出 方面 可 以 表示 指令 是 否 执行 。 


也 
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上 市 点 : 子 程序 的 标签 名 (label) 

2) 指令 的 输入 、 输 出 。 

° 指令 的 输入 。 

H: 动作 控制 。 输入 为 “ON” 或 在 输入 的 上 升 沿 时 ， 知 符合 以 下 条 件 时 则 执行 子 过 程 
调用 ， 上 市 点 值 相 同 的 SBR 指令 和 RET HO TE, SBR 指令 位 于 JSR 指令 之 后 ， RET Jë 
令 位 于 SBR 指令 之 后 。 





° 指令 的 输出 。 
01 =11 
02 =0 


(2) 子 程序 定义 
子 程序 定义 SBR 指令 的 符号 与 操作 数 如 图 6-18 所 示 。 





(D: LI~L32 
图 6-18 ” 子 程 序 定义 SBR 指令 





子 程序 定义 SBR 指令 是 与 上 节点 值 相同 的 RET 指令 搭配 使 用 来 定义 子 程序 由 此 开始 。 
当 此 定义 的 子 程 序 被 调用 执行 时 ， 程 序 由 SBR 指令 所 在 的 下 一 网 络 开始 执行 ， 也 就 是 说 
SBR 指令 在 正常 情况 下 不 被 执行 。 当 主 程序 未 利用 主 程序 结束 EO 指令 来 作为 结束 ， 而 当 
SBR 指令 被 执行 时 ， 则 此 次 扫描 的 程序 执行 到 此 即 结 

上 节点 子 程序 的 标签 名 (label). 

(3) 子 程序 返回 

子 程序 返回 RET 指令 的 符号 与 操作 数 如 图 6-19 所 示 。 


























(D: LI~L32 
图 6-19“ 子 程序 返回 RET 指令 











子 程序 返回 RET 指令 是 与 上 节点 值 相 同 的 SBR 指令 搭配 使 用 来 代表 子 程序 结束 。 指 令 
输出 方面 可 以 表示 指令 执行 状况 ,在 编辑 梯形 图 程序 时 ，RET 指令 必须 放 在 网 络 的 左上 和 角 
位 置 ， 且 这 个 网 络 只 能 够 有 此 唯一 指令 存在 。 
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上 市 点 ; 子 程序 的 标签 名 (label) 
(4) 子 程序 指令 的 应 用 (ILEI 6-20) 


Fz]#8@ z 
10001 JSR 
L0001 
Fj 3 
SBR 
L0001 
Fz]Jš8 4 
00001 TO0.1 
#20 [| 
Yl 
41001 
00041 
T1 
Fls 5 
RET 
L0001 


图 6-20“ 子 程序 指令 的 应 用 


当 10001 为 “ON” 时 ， 调 用 标签 为 L1 的 子 程序 。 

执行 标签 为 LI 子 程序 ，Y1 X “ON” HF, EHF 2s, IK Y2, 
执行 子 程序 返回 指令 RET， 返 回 主 程序 。 

5. 简易 机 械 手 控制 

(1) 控制 要 求 
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如 图 6-21 所 示 ， 简 易 机 械 手 由 气动 直 、 水 平移 动机 械 手 、 垂 直 移动 机 械 手 、 阀 岛 、 水 
平移 动 限 位 开关 、 垂 直 限 位 开关 、V80 系列 PLC、 电 源 模块 、 按 钮 模块 等 组 成 。 













垂直 限 位 开关 
一 水平 限 位 开关 
水 平移 动机 械 手 


垂直 移动 机 械 手 


- 气动 爪 
BE 


按钮 模块 


V80 系 列 PLC 


电源 模块 


k 


图 6-21 人 简易 机 械 手 


机 械 手 的 原点 位 置 . 

垂直 移动 机 械 手 在 垂直 方向 处 于 上 端 极 限 位 。 

水 平 机 械 手 处 于 右 端 极限 位 。 

气动 爪 处 于 放松 状态 。 

1) 按 下 停止 按钮 ， 机 械 手 停 止 。 

2) 停止 状态 下 按 下 回 原点 按钮 ， 机 械 手 回 原点 。 

3) 回 原点 结束 后 按 下 起 动 按钮 ,垂直 移动 机 械 手 下 移 ， 到 位 后 ， 夹 紧 工 件 ， 垂 直 移 动 
机 械 手 上 移 。 上 移 到 位 ， 水 平移 动机 械 手 左 移 。 左 移 到 位 ， 垂 直 移 动机 械 手 下 降 。 下 降 到 
位 ， 放 松 工件 ， 垂 直 移 动机 械 手 上 升 。 上 升 到 位 后 ， 水 平移 动机 械 手 右 移 ， 右 移 到 位 ， 完 成 
一 次 单 循环 。 

4) 如 果 是 自动 循环 运行 ， 以 上 流程 结束 后 ， 再 自动 重复 步骤 3 开始 的 流程 。 

(2) 自动 运行 的 状态 转移 图 

1) PLC 软 元 件 分 配 

D PLC 外 接 元 件 名 称 、 符 号 、 作 用 见 表 6-4. 
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表 6-4 元 件 名 称 、 符 号 、 作 用 



















































































元 件 名 称 元 件 符号 作 N 
按钮 1 SB1 起 动 按钮 
按钮 2 SB2 停止 按钮 
按钮 3 SB3 回 原 位 按钮 
选择 开关 KI 选择 模式 
限 位 开关 1 SQ1 下 限 位 
限 位 开关 2 SQ2 上 限 位 
限 位 开关 3 SQ3 右 限 位 
限 位 开关 4 SQ4 左 限 位 
指示 灯 1 HLI 绿灯 
指示 灯 2 HL2 红 灯 
ERER] 1 VTI 左 移 
E REN 2 VT2 右 移 
B RER] 3 VT3 下 降 
ERER] 4 VT4 E| 
ERER] 5 VT5 KE 
@ PLC 输入 、 输 出 O 分 配 见 表 6-5. 
表 6-5 输入 、 输 出 LO 分配 
输 ”入 输 ”出 
元 件 地 址 注 FE m 4} 地 — Hk 注 
SB1 10001 XI HLI 00001 Y1 
SB2 10002 X2 HL2 00002 Y2 
SB3 10003 X3 VTI 00003 Y3 
K1 10004 X4 VT2 00004 Y4 
SQ1 10005 X5 VT3 00005 Y5 
SQ2 10006 X6 VT4 00006 Y6 
SQ3 10007 X7 VT5 00007 Y7 
SQ4 10008 X8 
@ 其 他 软 元 件 分 配 见 表 6-6, 
表 6-6 其 他 软 元 件 分 配 
元 件 名 称 软 元 件 注 释 o JH 
状态 0 00049 S0 初始 
状态 10 00050 S10 下 降 
状态 11 00051 S11 夹 紧 
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(2) 
元 件 名 称 软 元 件 注 R 作 H 
状态 12 00052 S12 EI 
状态 13 00053 S13 左 移 
状态 14 00054 S14 FK 
状态 15 00055 S15 放松 
状态 16 00056 S16 ER 
状态 17 00057 S17 右 移 











2) 根据 控制 要 求 设 计 目 动 运行 的 状态 转移 网 如 图 6-22 所 示 。 





图 6-22 目 动 运行 的 状态 转移 图 


6. 用 PLC 控制 简易 机 械 手 

(1) MERR MA CAM 指令 实现 的 状态 转移 控制 

进入 状态 、 状 态 转移 使 用 寄存 需 赋 值 MOVE 指令 。 

用 轮 辟 模拟 融 CAM 实现 的 状态 转移 控制 的 三 步 操 作 是 : 

1) 应 用 初始 化 脉冲 和 寄存 融 赋 值 MOVE 设置 状态 比较 表 初 始 化 数据 ， 应 用 轮 或 模拟 需 
CAM 控制 步 进 状态 顺序 。 

2) 应 用 输出 驱动 指令 驱动 输出 。 

3) 转移 条 件 满足 时 ， 应 用 寄存 器 赋值 MOVE 指令 转移 到 下 一 步 。 初 始 化 与 步 进 控制 的 
梯形 图 如 图 6-23 所 示 。 
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| 网 络 0 
09925 MOVE MOVE MOVE MOVE MOVE MOVE MOVE MOVE 
#0 1 
41000 | 41001 | 41002 | 41004 | 41005 | 41006 | 41007 
6 
41009 | 41010 41011 | 41012 41013 | 41014 | 41015 
网 阁 1 


09925 MOVE MOVE MOVE MOVE MOVE MOVE MOVE MOVE 


41017 | 41018 41019 | 41020 41021 | 41022 | 41023 





#22 #24 
41025 | 41026 41027 | 41028 41029 41031 





MOVE 
#0 


| 00033 


M0 


| 40001 


图 6-23 ”初始 化 与 步 进 控制 


初始 化 脉冲 09925 到 来 时 ， 应 用 寄存 器 赋值 MOVE 指令 设置 状态 比较 表 初 始 化 数据 。 为 
了 便于 状态 记忆 ， 特 地 将 状态 值 直 接 设 置 于 41000 ~41031 寄存 器 组 表格 中 ， 状 态 30 的 数据 
表格 对 应 寄存 器 41000. 41001 的 值 设 置 为 0， 状 态 S10 的 数据 表格 对 应 寄存 器 41002、 
41003 的 值 设 置 为 10， 其 余 可 以 类 推 。 

步 进 控制 使 用 轮 鼓 模拟 器 CAM 指令 控制 ， 轮 喜 模 拟 絮 CAM 指令 将 寄存 右 40001 的 数据 
与 16 对 目的 寄存 天 41000 ~41031 状态 表格 的 数据 作 比 较 ， 如 采 来 源 寄存 融 40001 的 值 在 目 
的 寄存 器 对 的 范围 内 ， 则 下 节点 的 对 应 的 位 便 会 为 ON， 由 此 实现 步 进 状态 的 控制 。 

(2) 避免 双 线 圈 输 出 

为 了 避免 双 线 圈 驱 动 ， 在 步 进 控制 程序 中 将 多 个 状态 要 驱动 输出 的 点 放 到 步 进 控制 程序 
之 外 ， 通 过 状态 继电器 驱动 步 进 控制 程序 外 的 输出 点 。 如 图 6-24 所 示 ， 在 状态 S10、S14 状 
态 下 要 驱动 输出 的 点 Y5 程序 ， 放 到 步 进 控制 外 ， 由 状态 继 电 右 S10, S14 并 联 驱 动 。 也 可 
以 在 状态 S10 中 驱动 辅助 继电器 A, 在 状态 S14 中 驱动 辅助 继电器 B， 在 步 进 控制 外 ， 通 过 
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辅助 继 电 右 A. B 的 触 点 并 联 驱 动 输出 点 Y5。 





Fj 12 
00050 00005 
S10 VS 
00054 
S14 
00052 00306 
S2 3Y6 
00056 
S16 
图 6-24 ”避免 双 线 圈 输 出 的 梯形 图 
(3) 主 控 程序 ( 见 图 6-25 ) 
网 将 3 Fis 
00204 00004 10006 10007 00034 
2Y4 Y4 X6 ER X7% Mr 
00304 
3Y4 
00206 00006 6 
| 一 人 > 10002 00038 
2Y6 s E I. | u i A A 
00306 PO 
00038 MOVE MOVE MOVE 
3Y6 #0 #0 # 
10003 00033 PO 


00001 00033 40001 
Y1 MO 


图 6-25 ” 主 控 程序 


按 下 停止 按钮 SB, ，10002 X “ON”, 复位 所 有 输出 继电器 ， 复 位 回 原点 辅助 继电器 ， 
回 到 状态 S0。 

按 下 回 原点 按钮 SB;，10003 X “ON”, 调用 回 原点 子 程序 ， 完 成 回 原点 控制 。 

(4) 自动 运行 控制 程序 (DLS 6-26) 

在 初始 状态 S0 且 系 统 回 原点 时 ， 按 下 起 动 按钮 ， 系 统 转 人 状态 S10, IKa F4 E R , 
气缸 带动 机 械 手 下 移 。 

下 移 到 位 时 ， 下 限 位 开关 X5 动作 ， 转 入 下 一 状态 S11 。 

KAER Y7 动作 ， 延 时 1s， 转 人 下 一 状态 S12。 

ERER Y6 动作 ， 气 饶 带 动机 械 手 上 移 ， 上 移 到 位 ， 上 限 位 开关 X6 动作 , # A F 
一 状态 S13。 

左 移 电磁 阀 动作 ， 机 械 手 左 移 ， 左 移 到 位 ， 左 限 位 开关 X8 动作 ， 转 入 下 一 状态 S14, 

FEER YS 动作 ， 气 生 带 动机 械 手 下 移 ， 下 移 到 位 时 ， 下 限 位 开关 X5 动作 ， 转 入 
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网 路 ? 网 阁 10 
00049 00034 10001 MOVE 00054 10005 _MOVE 
HH, H °“ H P 各 
S0 M1 XI S14 X5 下 限 
40001 40001 
00050 00002 00055 00007 
De | pa ee r} AEEA a naam | A 
S10 Y2 S15 Y7 
00001 TO0.1 MO 
P E S #10 #16 
yı 
8 6 
00050 10005 uoun anino 40001 
| 
00051 00007 
E ET RE el ea ea eN —(s 40001 
S11 Sg 
] MOVE 00057 00304 


E E E pee 一 > 
S17 3Y4 
10007 | i anil 











S10 X5 FPR 网 络 11 
00056 10006  _ MOVE 
40001 | | H #17 L 
S16 X6 ERR 











m X7 右 限 | X4 单 周 
9 
00052 10006 MOVE 40001 
x 
S12 10004 MOVE 
X6 ERR Z| #10 
」 40001 
X4 单 周 
00053 00003 40001 
3 Y3 网 络 12 
10008 MOVE 00050 00005 
#14 -BO TT FE] CD ns sss 一 > 
X8 左 限 S10 Y5 
00054 
40001 
S14 
00052 00306 
12 3Y6 
00056 
S16 


图 6-26 ”日 动 运行 控制 


下 一 状态 S15。 

复位 电磁 阀 Y7， 延 时 1s， 转 入 下 一 状态 S16。 

EEEREN Y6 动作 ， 气 和 带动 机 械 手 上 移 ， 上 移 到 位 ， 上 限 位 开关 X6 动作 ， 转 入 下 
SA SIT. 

右 移 电磁 将 Y4 动作 ， 机 械 手 右 移 ， 右 移 到 位 ， 右 限 位 开关 X7 动作 ， 根 据 选 择 开 关 的 
状态 ,分 别 转 入 不 同 的 状态 。 

如 果 选 择 开 关 X4 为 ON， 转 入 下 一 状态 S0 。 

如 果 选 择 开关 X4 为 OFF， 转 入 下 一 状态 S10。 

为 了 避免 双 线 圈 驱 动 ， 状 态 S10 、S14 状态 下 要 驱动 输出 的 点 Y5 的 程序 放 到 步 进 控制 
外 ， 由 状态 继电器 S10 S14 并 联 驱 动 。 状 态 S12、S16 状态 下 要 驱动 输出 的 点 Y6 的 程序 放 
到 步 进 控制 外 ， 由 状态 继 电 需 S12 S16 并 联 驱 动 。 

(5) 回 原点 控制 程序 ( 见 图 6-27 ) 

回 原点 时 ， 先 使 机 械 手 上 移 ， 青 使 机 械 手 右 移 ， 回 到 原点 。 
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PISS 14 
SBR 
L0002 
Pls 15 
00033 10006 00206 
3 | 一 OI s sns — S las 
MO X6 上 限 2Y6 
00206 
{x} 
2Y6 
00204 
— ~ s} 
2Y4 
00204 
- — H 
2Y4 
Plg 16 


10007 10006 00033 
— SS Eaa 
X7 右 限 X6 上 限 M0 


网 兹 17 
RET 
L0002 


图 6-27 回 原 点 控制 程序 
实 训 模块 6 步 进 顺序 控制 


任务 ”简易 机 械 手 控制 


1. 训练 目标 

1) 能 够 正确 设计 简易 机 械 手 控制 的 PLC 程序 。 
2) 能 正确 输入 和 传输 PLC 控制 程序 。 

3) 能 够 独立 完成 简易 机 械 手 控制 线路 的 安装 。 
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4) 按 规定 进行 通电 调试 ， 出 现 故 障 时 ， 应 能 根据 设计 要 求 进 行 检 修 ， 并 使 系统 正常 
TH. 

2. 训练 步骤 与 内 容 

(1) 设计 PLC 程序 

1) 分 配 PLC 输入 、 输 出 端 。 

2) 配置 PLC 状态 软 元 件 。 

3) 根据 控制 要 求 ， 画 出 机 械 手 自动 运行 状态 转移 图 。 

4) 设计 系统 初始 化 与 状态 转移 控制 程序 。 

5) 设计 主 控 程序 。 

6) 设计 自动 运行 程序 。 

7) 设计 回 原 点 控制 程序 。 

(2) 输入 PLC 程序 。 

1) 输入 图 6-23 所 示 的 初始 化 与 步 进 控制 程序 。 

2) 输入 图 6225 所 示 的 主 控 程序 。 

3) 输入 图 6-26 所 示 的 自动 运行 控制 程序 。 

4) 输入 图 6-27 所 示 的 回 原点 控制 程序 。 

(3) 系统 安装 与 调试 

1) 根据 PLC 输入 、 输 出 端 IZO 分 配 画 出 PLC 接线 图 。 

2) 按 PLC 接线 图 接线 。 

3) 连接 PLC, 将 PLC 机 械 手 控制 程序 下 载 到 PLC, 

4) 拨 动 PLC 的 RUN/STOP 开关 ， 使 PLC 处 于 运行 模式 。 

5) 按 下 停止 按钮 ， 观 察 状 态 元 件 S10 ~ S17 的 状态 。 观 察 PLC 的 所 有 输出 点 的 状态 。 

6) 按 下 回 原点 ， 按 钮 SB3 ， 系 统 回 原点 。 

7) 按 下 起 动 按 钮 SB1 ， 观 察 自 动 运行 状态 的 变化 ， 观 察 PLC 的 所 有 输出 点 的 变化 。 

8) 切换 选择 开关 X4 为 ON， 按 下 起 动 按 钮 ， 观 察 单 周 运行 状态 变化 。 

9) 按 下 停止 按钮 SB2 ， 让 机 械 手 在 任意 位 置 停止 。 

10) 按 下 回 原点 按钮 SB3 ， 观 察 PLC 的 所 有 输出 点 的 变化 ， 观 察 回 原点 工作 过 程 。 
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1. MERMA CAM 指令 实现 三 相 异 步 电 动机 的 Y 一 人 A 减 不 起 动 控制 。 
2. 用 辅助 继电器 实现 简易 机 械 手 控制 。 
3. 用 置 位 、 复 位 指令 实现 简易 机 械 手 控制 。 


7.1 V80 系列 PLC 的 功能 指令 


V80 系列 PLC 除了 基本 指令 外 ， 还 有 许多 功能 指令 (Functional Instruction) 或 称 为 应 用 
指令 (Applied Instruction), V80 系列 的 功能 指令 可 分 为 基本 、 数 学 运算 、 表 格 、 逻 辑 运 
算 、 数 组 的 位 操作 、 数 值 转换 、 流 程控 制 、 其 他 等 8 类 应 用 指令 。 

1. 基本 应 用 指令 

基本 应 用 指令 包括 定时 器 、 计 数 需 指令 ， 基 本 应 用 指令 的 助 记 符 、 指 令 人 全称、 指令 描述 
见 表 7-1。 














表 7-1 基本 应 用 指令 

















指令 缩写 指令 全 称 (F) 指令 描述 

T1.0 1 second timer 1.0s 定时 器 

TO. 1 0. 1 second timer 0. 1s 定时 器 

TO. 01 0. 01 second timer 0. 01s Ef 

TO. 001 0. 001 second timer 0. 001s 4E RTHF 

UCTR Up counter 上 数 计 数 需 

DCTR Down counter 下 数 计 数 需 

TCTR Timing counter ( ms) E 


2. 数学 运算 指令 

数学 运算 指令 包括 加 、 减 、 乘 、 除 和 平方 根 指令 。 加 、 减 、 乘 、 除 指令 按 位 数 分 为 4 位 
数 、8 位 数 指令 。 加 、 减 、 乘 、 除 按 操 作 数 分 为 十 进 制 、 十 六 进 制 指令 。 加 、 减 、 乘 、 除 还 
有 浮 点 数 的 加 、 减 、 乘 、 除 指令 。 平 方 根 指令 分 为 整数 和 浮 点 数 平方 根 指令 。 加 、 减 、 乘 、 
除 指令 汇总 见 表 7-2。 





表 7-2 加 、 减 、 乘 、 除 指令 汇总 











aS HSER (F) 间 令 描述 
ADD Decimal addition (4 digits) 4 位 数 十 进 制 加 法 器 word + word = word (D) 
ADDB Hexadecimal addition (4 digits) 4 位 数 十 六 进 制 加 法 器 word + word = word (B) 
ADDL Decimal addition (8 digits ) 8 位 数 十 进 制 加 法 器 long word + long word = long word (D) 
ADBL Hexadecimal addition (8 digits) 8 位 数 十 六 进 制 加 法 器 long word + long word = long word (B) 
FADD Floating point addition 浮 点 数 加 法 器 float + float = float 
SUB Decimal subtraction (4 digits) 4 位 数 十 进 制 减 法 器 word — word = word (D) 
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(2) 
指令 缩写 指令 全 称 〈 英 ) 指令 描述 

SUBB Hexadecimal subtraction (4 digits) 4 位 数 十 六 进 制 减法 需 word -word = word (B) 
SUBC Hexadecimal subtraction (4 digits) 4 位 数 十 六 进 制 减法 需 〈( 补 码 型 ) word -word = word 
SUBL Decimal subtraction (8 digits ) 8 位 数 十 进 制 减法 器 long word -long word = long word (D) 
SBBL Hexadecimal subtraction (8 digits) 8 位 数 十 六 进 制 减法 器 long word -long word = long word (B) 
SBLC Hexadecimal subtraction (8 digits) We ( 补 的 型 ) long word - long word = 
FSUB Floating point subtraction 浮 点 数 减法 器 float -float = float 
MUL Decimal multiplication (4 digits) 4 位 数 十 进 制 乘法 器 word x word = long word (D) 
MULB Hexadecimal multiplication (4 digits) 4 位 数 十 六 进 制 乘法 器 “word x word = long word (B) 
MULM Decimal multiplication (4 digits) 4 位 数 十 进 制 乘法 吉 word x word = word (D) 
MLBM Hexadecimal multiplication (4 digits) 4 位 数 十 六 进 制 乘法 器 ”word x word = word (B) 
MULL Decimal multiplication (8 digits) 8 位 数 十 进 制 乘法 器 long word x long word = long word (D) 
MLBL Hexadecimal multiplication (8 digits) 8 位 数 十 六 进 制 乘法 器 long word x long word = long word (B) 
FMUL Floating point multiplication 浮 点 数 乘法 器 float x float = float 
DIV Decimal division (4 digits) 4 位 数 十 进 制 除法 器 long word + word = word (D) 
DIVB Hexadecimal division (4 digits) 4 位 数 十 六 进 制 除法 器 long word + word = word (B) 
DIVM Decimal division (4 digits) 4 位 数 十 进 制 除法 器 word + word = word (D) 
DVBM Hexadecimal division (4 digits) 4 位 数 十 六 进 制 除法 需 word +word = word (B) 
DIVL Decimal division (8 digits) 8 位 数 十 进 制 除法 器 long word + long word = long word ( D) 
DVBL Hexadecimal division (8 digits) 8 位 数 十 六 进 制 除法 器 long word + long word = long word (B) 
FDIV Floating point division 浮 点 数 除法 器 float x float = float 
ISQR Integral square root 计算 整数 二 次 方 根 
FSOR Floating point square root 计算 浮 点 数 二 次 方 根 








3. 表格 数据 处 理 指 令 
表格 数据 处 理 指 令 用 于 表格 数据 的 处 理 ， 表 格 数据 处 理 指 令 的 缩写 、 全 称 及 描述 
见 表 7-3。 





表 7-3 表格 数据 处 理 指令 























指令 缩写 指令 全 称 ( 英 ) 指令 描述 

R- >T Register move to table 寄存 器 向 表格 的 数据 移动 
T= > R Table move to register 表格 向 寄存 器 的 数据 移动 

T- >T Table move to table 表格 向 表格 的 数据 移动 

T_CM Table element comparison 表格 数据 的 比较 

T_SR Table element search 表格 数据 的 查找 

T_RS Table element rotate/shift 表格 数据 的 旋转 /移动 

TXHG Table element exchange 表格 数据 的 互 换 
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(2) 
间 令 缩写 HEER (H) 指令 描述 
BLKM Block move 区 块 数据 移动 
PUSH Stack command-PUSH 数据 压 入 堆栈 
POP Stack command-POP 数据 弹出 堆栈 





4. 逻辑 运算 指令 
逻辑 运算 指令 包括 数组 的 “与 ” “或 ”“ 异 或 ”和 位 取 反 逻辑 运算 ， 逻 辑 运 算 指令 的 
缩写 、 全 称 及 描述 见 表 7-4。 








表 7-4 逻辑 运算 指令 








指令 缩写 指令 全 称 CX) 指令 描述 
AND Array logical operation-AND 数组 的 “与 ”运算 
OR Array logical operation-OR 数组 的 “或 ”运算 
XOR Array logical operation-XOR 数组 的 “ 异 或 ”运算 
COMP Array operation-1’s complement 数组 的 位 取 反 运算 





5. 位 处 理 指令 
位 处 理 指 令 包 括 数组 的 位 比较 、 位 旋转 /移动 、 位 更 改 、 位 状态 检测 和 寄存 希 的 位 旋转 / 
移动 等 指令 。 位 处 理 指令 的 缩写 、 全 称 及 描述 见 表 7-5 。 
表 7-$ 位 处 理 指令 














H < j S HFE (F) 指令 描述 
CMPR Array element comparison 数组 的 位 比较 
BROT Array elements bit rotate/ shift 数组 的 位 旋转 /移动 
ODSR One digit rotate/ shift 数组 的 半 字 节 旋 转 /移动 
MBIT Array element bit modify 数组 的 位 更 改 
SENS Array elements detection 数组 的 位 状态 检测 
RBROT Registers bit rotate/shift 寄存 器 的 位 旋转 /移动 


6. 数据 格式 转换 指令 
数据 格式 转换 指令 包括 译 码 需 、 编 码 需 、 七 段 码 显示 译 码 需 、 数 据 类 型 转换 等 指令 。 数 
据 格 式 转 换 指 令 的 缩写 、 全 称 及 描述 见 表 7-6。 
表 7-6 数据 格式 转换 指令 























H < 3 5 指令 全 称 (F) 指令 描述 
DECO 4 — >16 decoder 4 — >16 FIA 
ENCO 16 — >4 encoder 16 - >4 编码 器 
B= > G Binary to BCD code convert 二 进 制 数 值 转 为 BCD 数值 
(l SD BCD code to binary convert BCD 数值 转 为 二 进 制 数 值 
SSEG Seven segment display decoder 七 段 码 显示 译 码 器 
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续 
指令 缩写 指令 全 称 ( 英 ) 指令 描述 
PACK Word (16 bits) unpack/pack 字 组 (Word) 的 分 解 /组 合 
I= >F Integer to floating convert 整数 转 为 浮 点 数 
F-sI Floating to integer convert 浮 点 数 转 为 整数 
U= >F Long Integer to floating convert 长 整数 转 为 浮 点 数 
F = > 11 Floating to Long integer convert 浮 点 数 转 为 长 整数 
ASC_BIN ASC to Binary convert ASC 码 至 二 进 制 码 转 换 
BIN_ASC Binary to ASC convert 二 进 制 码 至 ASC 码 转 换 
F- > IEEE PLC Floating to IEEE floating convert PLC 浮 点 数 到 IEEE 浮 点 数 的 转换 
IEEE - >F IEEE floating to PLC Floating convert IEEE 浮 点 数 到 PLC 浮 点 数 的 转换 





7. 流程 控制 指令 
流程 控制 指令 包括 跳 转 、 循 环 、 子 程序 和 主 欣 等 指令 。 流 程控 制 指令 的 缩写 、 全 称 及 质 
述 见 表 7-7。 


表 7-7 流程 控制 指令 



































KSRK KLEP (X) 指令 描述 

JMP Jump label 跳 转 

EOJ End of Jump 跳 转 结 

JSR Call subroutine 调用 子 程序 
SBR Subroutine 定义 子 程序 
RET Subroutine return 子 程序 返回 
FOR Loop command-FOR 循环 FOR 指令 
NEXT Loop command-NEXT 循环 NEXT 指令 
EOP FEnd of main program 主 程 序 结束 
SKIP Skip ladder page 略 过 

MCS Master control 流程 控制 

MSE End of master control 流程 控制 结束 





8. 其 他 指令 


其 他 指令 包括 指针 处 理 、 寄 存 具 赋值 、 寄 存 瘟 数据 比较 、PID 比例 积 微分 控制 、 高 速 肪 
冲 处 理 、 中 汤 和 系统 日 期 、 时 间 读 写 等 指令 。 其 他 指令 的 缠 写 、 全 称 及 描述 见 表 7-8。 





表 7-8 其 他 指令 














指令 缩写 指令 全 称 ( 英 ) 指令 描述 
INIP Initialize pointer 初始 化 指针 
INCP Increase pointer content 指针 值 递 增 
PADD Pointer addition 指针 加 法 需 
DECP Decrease pointer content KEME EI 
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指令 缩写 指令 全 称 (È) 指令 描述 
PSUB Pointer subtract KETIA A 
MOVE Register initialize 寄存 器 赋值 
RCMP Register comparison 寄存 器 数据 比较 
DGET Get calendar date 读 取 系统 日 期 
DSET Set calendar date 设置 系统 日 期 
DCMP Calendar date comparison 系统 日 期 比较 
TCFET Get calendar time 读 取 系统 时 间 
TSET Set calendar time 设置 系统 时 间 
TCMP Calendar time comparison 系统 时 间 比 较 
STAT Get system status 读 取 系 统 状态 
CAM CAM simulator ut T i 
CDMR Common data memory read 读 取 共 享 数据 区 
CDMW Common data memory write 写 入 共享 数据 区 
PID Proportional-Integral-Differential control PID 比例 积 微 分 控制 
PID2 Proportional-Integral-Differential control PID2 比例 微 积分 控制 
SADDR Set station address 站 地 址 设置 
HSCSET Set High Speed Counter ( HSC) 高 速 计数 器 设置 
HSCRUN Run High Speed Counter ( HSC) 高 速 计数 器 运行 
N_PTO_S Set Normal Pulse Train Output ( PTO) 普通 模式 脉冲 串 输 出 (PTO) 设置 
B_PTO_S Set Buffer Pulse Train Output ( PTO) 平滑 模式 脉冲 串 输出 (PTO) 设置 
M_PTO_S Set Multi-section Pulse Train Output ( PTO) 多 段 模式 脉冲 串 输出 (PTO) 设置 
PWM _S Set Pulse Width Modulated ( PWM) 脉 宽 调 制 输出 (PWM) 设置 
PLS_RUN Run pulse output 脉冲 输出 运行 
M_BUS ModBus message control ModBus 信息 控制 
XMT Transmitter data in freeport mode 自由 通信 发 送 指令 
RCV Receive data in freeport mode 自由 通信 接收 指令 
UPDATE_IO Update io chanel 更 新 I0 通道 
SETINT Set interrupt 中 断 设置 
S_CTR Soft high speed counter 软件 高 速 计 数 
CRC CRC calculate CRC 校 验 计算 
HMI_LED HMI_LED show HMI_LED 显示 
HMI_KEY HMI_KEY set HMI_KEY 设置 
TIMERINT Timer interrupt 定时 带 中 断 设置 
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7.2 简易 彩 灯 控 制 


任务 分 析 " 

(1) 控制 要 求 

1) 按 下 起 动 按 钮 ， 控 制 系统 起 动 。 

2) 8 只 彩 灯 按 图 7-1 RIFT, RRAZ ls, | 
环 运行 。 L 

3) 按 下 停止 按钮 ， 系 统 停止 。 

(2) 控制 分 析 

8 只 彩 灯 逐个 点 亮 ， 可 以 使 用 定时 器 控制 。 设 置 8 个 定 
时 器 TI ~ T8， 前 一 个 定时 器 作为 后 一 个 定时 器 的 定时 控制 
条 件 ，T8 定时 到 时 ， 复 位 所 有 定时 器 。 

1) PLC 输入 、 输 出 分 配 : PLC 输入 、 输 出 IO 分 配 见 
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表 7-9。 图 7-1 彩 灯 控 制 时 序 
表 7-9 LO 分 配 
输 ”入 输 ”出 
元 件 名 称 地 Hk t # 元 件 名 称 地 HE t # 

按钮 1 10001 XI 彩 灯 1 00001 Yl 
按钮 2 10002 X2 彩 灯 2 00002 Y2 
彩 灯 3 00003 Y3 

彩 灯 4 00004 Y4 

彩 灯 5 00005 Y5 

彩 灯 6 00006 Y6 

彩 灯 7 00007 Y7 

彩 灯 8 00008 Y8 




















2) PLC 辅助 继电器 、 定 时 器 分 配 : PLC 辅助 继电器 、 定 时 器 分 配 见 表 7-10. 
表 7-10 ”辅助 继电器 、 定 时 器 分 配 

















元 件 名 称 地 hE 符 = 
辅助 继 电 融 00050 M1 
定时 器 1 00051 TI 
定时 器 2 00052 T2 
定时 器 3 00053 T3 
定时 器 4 00054 T4 
定时 器 5 00055 T5 
定时 器 6 00056 T6 
定时 器 7 00057 T7 
定时 器 8 00058 T8 
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3) 彩 灯 控制 函数 : 8 只 彩 灯 的 控制 函数 如 下 : 


YL =M1 .TIl 
Y2 =T1 . T2 
Y3 =T2 .13 
Y4 = T3 .14 
Y5 =T4 . T5 
Y6 = T5 . T6 
Y7 = T6 - T7 
Y8 =T7 - T8 


(3) PLC 接线 图 ( DLES] 7-2) 
(4) 设计 、 输 入 PLC 程序 
1) 分 配 PLC 输入 、 输 出 端 。 





2) 配置 PLC 辅助 继 电 融 、 定 时 需 软 元 件 。 


3) 根据 控制 要 求 写 出 彩 灯 控制 函数 。 


4) 输入 图 7-3 所 示 的 系统 起 、 停 控制 程序 。 


网 络 0 
10001 10002 
S mausssassasssuasasasssususssssssusasasssssusasssssusasassassusasasa 
Xl X2 
00050 
M0 
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图 72” 彩 灯 控制 接线 图 


wassssasasasaqanaqaqanqaqanaqaqaqaqanaqanaqanaqananqanaqanaqaqanasasaqsasanasaaaaa 


图 7-3 系统 起 、 停 控制 





5) 输入 图 7-4 所 示 的 定时 器 T1 ~ T8 控制 程序 。 


8 1 
00050 00058 TO.1 








图 7-4 


T1 


AE y] G i 
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6) 输入 图 7-5 所 示 的 彩 灯 1 ~8 的 控制 程序 。 


网 络 3 
00050 00051 00001 
2 emananananancansnanananansnananananapanansnanansnsunsnapananansnanananano 
M0 T1 Sal 
00051 00052 00002 
L awawawWa wawawa A 
TI T2 D2 
00052 00053 00003 
Z amananananananannhananananananannanahananananananananapannnanananananana 
T2 T3 Y3 
00053 00054 00004 
J TT E E E 
T3 T4 Y4 
网 络 4 
00054 00055 00005 
S- — ee en ee — 
T4 T5 KS 
00055 00056 00006 
J — A E T E P EE — 
T5 T6 Y6 
00056 00057 00007 
Si A OAE 
T6 T7 YY 
00057 00058 00008 
A O E CO CE COCE E O E CO CO 
T7 T8 Y8 


F] 7-5 彩 灯 1~8 的 控制 


7.3 人 花样 彩 灯 控 制 


任务 分 析 

(1) 彩 灯 控制 的 控制 要 求 

1) 彩 灯 共有 两 种 控制 方式 ， 通 过 选择 开关 进行 选择 。 

2) 如 果 选 择 方式 A， 则 按 下 启动 按钮 后 ，16 RKT MAEA E 1s 的 速度 逐 
亮 ， 如 此 循环 。 

3) 如 果 选 择 方式 B， 则 按 下 启动 按钮 后 ，16 KTMA ALAE 1s 的 速度 逐 
亮 ， 如 此 循环 。 

4) 按 下 停止 按钮 ， 系 统 停止 工作 。 

(2) 控制 要 求 分 析 

由 控制 要 求 可 知 该 彩 灯 控制 有 两 种 控制 方式 ,方式 A 数据 从 左 向 右 循 环 移动 。 方 式 B 
数据 从 右 向 左 循环 移动 。 我 们 可 以 采用 V80 的 寄存 器 的 位 旋转 /移动 RBROT 指令 实现 上 述 
控制 要 求 。 


` 


` 
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(3) 数组 的 位 旋转 /移动 BROT 指令 








1) BROT 指令 符 写 及 说 明 m " 
数组 的 位 旋转 /移动 BROT 指令 符号 如 图 7-6 所 示 。 

o 节点 说 明 n " 
上 市 点 ; 来 源 寄存 带 

中 节点 : 目的 寄存 天 3 03 
下 节点 : 移动 位 数 n 

o 输入 控制 说 明 图 7-6 BROT 指令 


1: 动作 控制 。 输 入 为 ON, 或 输入 由 OFF 变 为 ON 时 ， 执 行 寄存 
器 位 的 旋转 /移动 执行 一 次 移动 于 个 位 。 

2: 动作 方向 控制 ”= 0， 向 左 = 1， 向 右 。 

B: 动作 形态 控制 ”= 0, 移动 ”= 1, 旋转。 

e 功能 输出 说 明 


Ol = Il 
02: 移 位 /位 状态 
03 = 0 


2) BROT 指令 的 移 位 模式 : 数组 的 位 旋转 /移动 BROT 指令 的 移 位 模式 如 图 7-7 所 示 。 
3) BROT 指令 的 应 用 : 数组 的 位 旋转 /移动 BROT 指令 的 应 用 如 图 7-8 所 示 。 
移动 模式 


= TT Wn T ES 
zæ [| Ae 


bl5 Wn = — O, 0001 BROT 
右 移 o| | |- DE | 00001 
旋转 模式 
10002 
b15 Wn b15 WI 00001 
e ji A S YT 后 
10003 
#1 
Wn b15 Wl b0 
ie W =a Bi l --—| |----| | Z 
图 7-7 BROT 指令 移 位 模式 图 7-8 BROT 指令 应 用 


X1 控制 指令 的 执行 ， 每 输入 一 个 脉冲 ， 指 令 执行 一 次 。 

X2 用 于 控制 移动 方向 ，X2 = OFF， 数 据 向 左旋 转 / 移 动 ， X2 = ON， 数 据 问 右 旋转 / 
移动 。 

X3 用 于 控制 移动 、 旋 转 ，X3 = OFF， 数 据 移动 。X3 = ON ， 数 据 旋 转移 动 。 

(4) PLC 接线 图 

花样 彩 灯 的 PLC 接线 图 如 图 7-9 所 示 。 
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V80-M32DR 





图 7.9 花样 彩 灯 的 接线 
实 训 模块 7 彩 灯 控制 
任务 ”花样 彩 灯 控 制 


1. 训练 目标 
1) 能 够 正确 设计 花样 彩 灯 控制 的 PLC 程序 。 


2) 能 正确 输入 和 传输 PLC 控制 程序 。 
3) 能 够 独立 完成 花样 彩 灯 控制 线路 的 安装 。 





4) 按 规定 进行 通电 调试 ， 出 现 故 障 时 ， 应 能 根据 设计 要 求 进 行 检修 ， 并 使 系统 正常 
Li e 

2. 训练 步骤 与 内 容 

(1) 设计 、 输 入 PLC 程序 

1) 分 配 PLC 输入 、 输 出 端 。 

PLC 输入 、 输 出 分 配 见 表 7-11。 


表 7-11 PLC 输入 、 输 出 分 配 





























输 ”入 输 ”出 

元 P 地 hE 注 # 元 AF 地 hE 注 # 
按钮 1 10001 XI 彩 灯 1 00001 Y1 
按钮 2 10002 X2 彩 灯 2 00002 Y2 
选择 开关 10003 X3 彩 灯 3 00003 Y3 
彩 灯 4 00004 Y4 
彩 灯 5 00005 Y5 
彩 灯 6 00006 Y6 
彩 灯 7 00007 Y7 
彩 灯 8 00008 Y8 
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(2) 
输 ”入 输 ”出 
元 AP 地 址 注 释 MA. P 地 Hk 注 # 
彩 灯 9 00009 Y9 
彩 灯 10 00010 Y10 
彩 灯 11 00011 Y11 
彩 灯 12 00012 yi2 
彩 灯 13 00013 Y13 
彩 灯 14 00014 Y14 
彩 灯 15 00015 Y15 
彩 灯 16 00016 Y16 
2) 配置 PLC RABA, ERTA 
PLC AEJK Ar, AEDPF0gs3X261FBU L D 7-12, 
KR 7-12 PLC 辅助 继电器 、 定 时 器 软 元 件 配置 
元 件 名 称 地 Hk 注 释 作 JH 
辅助 继 电 右 1 00050 M1 系统 运行 
辅助 继电器 2 00051 M2 左 移 初始 数据 传送 
辅助 继电器 3 00052 M3 右 移 初始 数据 传送 
定时 右 1 00060 T1 产生 定时 移 位 脉冲 
3) 输入 图 7-10 所 示 的 系统 起 、 停 控制 程序 。 
pet 
era E S S S A S a Suk: > 
0 = 
MO 
图 7-10 系统 的 起 、 停 控制 
4) 输入 图 7-11 所 示 的 产生 定时 移 位 脉冲 程序 。 
wam 00060 TO.1 
: 00060 
¿IU 77 Hisus 15 55555955555405 1 59555955555255125J155959555955525)2555355555955520522559555959555915 
M0 T1 T1 
41000 


图 7-11 产生 定时 移 位 脉冲 
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5) 输入 图 7-12 所 示 的 初始 数据 传送 控制 程序 。 


网 络 2 
10003 00050 
yc CC 
X3 MO 
00052 MOVE 
#1 
M2 
00001 
网 络 3 
10003 
X3 
00051 MOVE 
#8000H 
MI 
00001 
网 络 4 
10002 MOVE 
#0 
X2 
00001 


图 7-12 


X3 为 由 ON ZH OFF 时 ,传送 数据 
#0001H 到 数组 00001 。 

X3 为 由 OFF FZ ON 时 ,传送 数据 
#8000H 到 数组 00001 。 

X2 为 ON 时 ,传送 数据 #0000H 到 数 
组 00001。 

6) 输入 图 7-13 所 示 的 数据 移 位 控制 
程序 。 

在 移 位 脉冲 控制 下 ， 数 组 的 数据 按 
X3 确定 的 方向 循环 移 位 。 

X3 用 于 控制 移动 方向 ，X3 = OFF, 
数据 向 左 循环 移 位 ，X3 = ON， 数 据 向 右 





00052 
Wt tC td dt 个 
M2 
00051 
DS RAES RA RANAR PRORA SVCTETECEUTCEPED EEEESECETYETEPCYETCYT 个 
MI 
初始 数据 传送 
网 络 5 
00060 
TI 
图 7-13 ”数据 移 位 控制 
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tilii 
N 
i 





循环 移 位 。 
(2) 系统 安装 与 调试 
1) 按 图 7-9 所 示 的 PLC 接线 图 接线 。 
2) 将 花样 彩 灯 PLC 控制 程序 下 载 到 PLC。 
3) 拨 动 PLC 的 RUN/STOP FX, (E PLC 处 于 运行 状态 。 
4) 切换 选择 开关 K， 使 其 处 于 OFF 状态 。 
5) 点 击 按 下 起 动 按 钮 SB1 ， 观 察 PLC 输出 点 00001 ~ 00016 的 状态 变化 ， 观 察 彩 灯 的 状 





6) 按 下 停止 按钮 SB2 ， 观 察 观察 PLC 输出 点 00001 ~ 00016 的 状态 变化 ， 观 察 彩 灯 的 状 
态 变 化 。 

7) 切换 选择 开关 开 ， 使 其 处 于 ON 状态 。 

8) 点 击 按 下 起 动 按 钮 SB1 ， 观 察 PLC 输出 点 00001 ~ 00016 的 状态 变化 ， 观 察 彩 灯 的 状 


9) 按 下 停止 按钮 SB2 ， 观 察 PLC 输出 点 00001 ~ 00016 的 状态 变化 ， 观 察 彩 灯 的 状态 
变化 。 
>J “=M 7 
1. 使 用 功能 指令 实现 三 相 异 步 电 动机 的 Y 一 A 减 压 起 动 控制 。 


2. 使 用 辅助 继电器 和 定时 器 控制 花样 彩 灯 。 
3. 使 用 寄存 器 的 位 旋转 /移动 RBROT 控制 花样 彩 灯 。 





Qa 交通 灯 控 制 


8.1 定时 控制 交通 灯 


1. 任务 分 析 

(1) 控制 要 求 

交通 信号 灯 控 制 系统 示意 图 如 图 8-1 所 示 。 

1) 按 下 启动 按钮 ， 交 通信 号 灯 控 制 系统 开始 周而复始 循环 工作 。 
2) 交通 信号 灯 控 制 系统 的 控制 要 求 时 序 图 如 图 8-2 所 示 。 




















Q 
— 绿 1 闪 
s 绿 1 5 次 | 黄 1 红 1 
50 | | 
° S SS | Ss 60s 
绿 2 闪 
南 南北 红 2 绿 2 5 次 | 黄 2 
方向 60s 50s aia 
图 8-1 控制 交通 灯 示 意图 图 8-2 ”交通 灯 的 控制 时 序 
3) 按 下 停止 按钮 系统 ， 停 止 工 作 。 
O ss 0 
交通 信号 灯 控 制 系统 是 一 个 时 ku aa mimunus am sm 
! i As rÍ T 
[uJ RARA, nj URHE PF ar E m A. 
| 


= 
U 


指令 进行 编程 控制 。 is s sns us RD 








| 1 
设置 10 个 定时 器 控制 交通 信 
号 灯 ， 定 时 器 TI ~ T6 的 工作 时 序 T5 
如 图 8-3 所 示 。 SEMEDI 
ERAT 1 WEREHER At T7, T 图 8-3 定时 器 的 工作 时 序 
控制 。 


绿灯 2 闪烁 使 用 定时 器 T9、T10 控制 。 
2. PLC 控制 

(1) 控制 函数 

1) PLC 输入 、 输 出 分 配 见 表 8-1。 
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表 8-1 PLC 输入 、 输 出 分 配 

















输 ”入 输 ”出 

元 H 地 址 ¿E 释 元 F 地 址 注 释 

按钮 1 10001 XI 绿灯 1 00001 y1 

按钮 2 10002 X2 黄 灯 1 00002 Y2 
红 灯 1 00003 Y3 
绿灯 2 00004 Y4 
黄 灯 2 00005 Y5 
红 灯 2 00006 Y6 

















2) 其 他 软 元 件 分 配 见 表 8-2 。 
表 8-2 其 他 软 元 件 分 配 
































元 件 名 称 软 元 件 注 释 w M 
AR BJ2E EB Ai 00050 MO 系统 控制 
定时 器 1 00051 Tl 定时 
定时 器 2 00052 T2 定时 
定时 器 3 00053 T3 定时 
定时 器 4 00054 T4 定时 
定时 器 5 00055 T5 定时 
定时 器 6 00056 T6 定时 
定时 器 7 00057 T7 定时 
ETAF 8 00058 T8 定时 
定时 器 9 00059 T9 定时 
定时 器 10 00060 T10 定时 
控制 函数 :; 


MO = (X1 + M0) . X2 
Yl = MO + MT- D ¿7 


Y2 =T2 . T3 

Y3 =T3 

Y4 =T3 - T4 + T4 + T5 + T9 
Y5 = T5 . T6 

Y6 =M0 : T3 


(2) PLC 接线 图 ( 见 图 8-4) 
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V80-MI6DR 





图 8-4 PLC 接线 图 


(3) PLC 控制 程序 
1) 启 、 停 控制 程序 如 图 8-5 所 示 。 


网 络 0 
10001 10002 00050 
> 1 
XI X2 MO 


图 8-5 局 、 停 控制 


按 下 启动 按钮 ，X1 为 ON， 驱 动 输出 MO 为 ON. 

按 下 停止 按钮 ，X2 为 ON， 驱 动 输出 MO X OFF, 

2) Tl ~T6 定时 需 控 制程 序 如 图 8-6 所 示 。 

MO 为 ON 时 ， 局 动 定时 需 TI ， 定 时 50s, 

Tl 定时 到 ， 启 动 定 时 器 T2， 定 时 5s, 

T2 定时 到 ， 启 动 定 时 器 T3 ， 定 时 5s, 

T3 定时 到 ， 启 动 定 时 器 T4， 定 时 50s。 

T4 定时 到 ， 启 动 定 时 器 T5， 定 时 5s。 

T5 定时 到 ， 启 动 定 时 器 T6， 定 时 5s, 

T6 定时 到 ， 复 位 定时 右 Tl, T1 ~ T6 复位 。 

3) T7 ~T10 定时 需 控 制程 序 如 图 8-7 所 示 。 

T1 定时 到 T2 定时 未 到 时 ， 启 动 交 蔡 定 时 右 T7, T8, T7 用 于 控制 绿灯 1 闪烁 。 

T4 定时 到 TS 定时 未 到 时 ， 启 动 交 替 定 时 带 T9、T10，T9 用 于 控制 绿灯 2 闪烁 。 

T7 用 于 控制 绿灯 1 NKE, 

4) 输出 驱动 控制 程序 如 图 8-8 所 示 。 

MO 为 ON H. Tl 定时 未 到 ,或 者 是 Tl 定时 到 T2 定时 未 到 T7 为 ON 时 ,驱动 绿灯 1 
(YI) 

T2 定时 到 T3 定时 未 到 时 ， 驱 动 黄 灯 1 (Y2)。 
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网 络 1 







00050 oal 
MO 
10002 00056 
/ |H 7 
X2 T6 
00051 TO.1 
#50 
Ti | 
41002 
00052 KON 
#50 Be D 
T2 | 
41003 


网 络 2 
00053 T0.1 
#500 
T3 | 
41004 
00054 T0.1 
#50 
-| 
41005 
00055 T0.1 
#50 
T5 | 
41006 
网 络 3 


00051 00052 00058 


| F | |= | 
Tl T T8 | 


00054 00055 00060 
H S x #5 
T4 mS T10 | 
41009 


T T 
一 
BA] 
| 
Es. 
= 
+ 
a ïf 
° 


图 8-6 定时 器 控制 


T7 ~ T10 ZE IF 6 riil 


00054 
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网 络 5 
00050 00051 00001 
一 一 这 一 > 
MO T1 Y1 
00051 00052 00057 
aE a 
TI T2 T7 
00052 00053 00002 
2 UU VUUVUPUUUUUUUYYUU!YY|UUUVUYVYU UU UU!UYU7 555 
I T X2 
00053 00003 
T3 Y3 
6 
00053 00054 00004 
— EV KIiI XI OU W EPEC rr 一 > 
T3 T4 Y4 
00054 00055 00059 
zE SE 
T4 ms T9 
00055 00056 00005 
7 
T5 T6 YS 
00050 00053 00006 
EA A a A 66 Sesi 
MO T3 Y6 


图 8-8 输出 驱动 控制 


T3 定时 到 时 ， 驱 动 红 灯 1 (Y3 ) 。 

T3 定时 到 T4 定时 未 到 时 , 或 者 是 T4 定时 到 ，TS 定时 未 到 ，T9 为 ON 时 ， 驱 动 绿 灯 2 
(dTe 

T5 定时 到 T6 定时 未 到 时 ， 了 驱动 黄 灯 2 (Y5). 

M0 为 ON H. T3 定时 未 到 时 ， 驱 动 红 灯 2 (Y6), 


8.2 步 进 、 计 数控 制 交通 灯 


1. 任务 分 析 

(1) 控制 要 求 

交通 信号 灯 控 制 系统 示意 图 如 图 8-1 所 示 。 

1) 按 下 启动 按钮 ， 交 通信 号 灯 控 制 系统 开始 周而复始 循环 工作 。 

2) 交通 信号 灯 控 制 系统 的 控制 要 求 时 序 图 如 图 8-2 所 示 。 

3) 使 用 步 进 顺序 控制 方法 控制 交通 灯 的 工作 。 

4) 使 用 计数 器 控制 绿灯 1、 绿灯 2 的 闪烁 次 数 。 

5) 按 下 停止 按钮 ， 系 统 停 止 工作 。 

(2) 控制 分 析 

交通 信号 灯 控 制 系 统 是 一 个 时 间 顺 序 控制 系统 ， 可 以 采用 定时 器 指令 进行 编程 控制 ， 还 
可 以 使 用 步 进 顺序 控制 方法 进行 控制 。 

根据 控制 要 求 ， 可 以 画 出 图 8-9 所 示 的 步 进 、 计 数控 制 交 通 灯 的 状态 转移 图 。 
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S10 
图 8-9 ” 步 进 、 计 数控 制 交 通 灯 状 态 转 移 图 


2. PLC 顺序 控制 
(1) PLC 输入 、 输 出 分 配 
PLC 输入 、 输 出 分 配 见 表 8-3。 


表 8-3 ”PLC 输入 、 输 出 分 配 

















输 ”入 输 ”出 

J. ff 地 址 注 释 元 fF 地 hE 注 释 

启动 按钮 10001 XI 绿灯 1 00001 Y1 

停止 按钮 10002 Xa 黄 灯 1 00002 Y2 
红 灯 1 00003 Y3 
绿灯 2 00004 Y4 
黄 灯 2 00005 Y5 
红 灯 2 00006 Y6 

















(2) 配置 PLC 状态 及 其 他 软 元 件 
PLC 状态 及 其 他 软 元 件 分 配 见 表 8-4。 
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表 8-4 PLC 状态 及 其 他 软 元 件 分 配 





















































元 件 名 称 符 = 地 Hk # J 
初始 状态 S0 00033 状态 准备 
状态 10 S10 00034 自动 运行 
状态 11 S11 00035 绿灯 1 控制 
状态 12 S12 00036 绿灯 1 闪烁 
状态 13 S13 00037 黄 灯 1 控制 
状态 14 S14 00038 红 灯 1 控制 
状态 21 S21 00051 红 灯 2 控制 
状态 22 S22 00052 绿灯 2 控制 
状态 23 S23 00053 绿灯 2 NKR 
状态 24 S24 00054 黄 灯 2 控制 
定时 器 2 T3 00022 定时 
定时 右 3 T3 00023 定时 
定时 器 4 T4 00024 定时 
定时 器 5 T5 00025 定时 
定时 右 8 T8 00028 定时 
定时 髓 9 T9 00029 定时 
计数 器 1 Cl 00070 计数 
计数 器 2 C2 00071 计数 














(3) 根据 步 进 、 计 数控 制 要 求 的 交通 灯 状 态 转 移 图 ( 见 图 8-9) 

(4) 设计 系统 初始 化 程序 (ILAI 8-10) 

系统 上 电 时 ,初始 化 脉冲 09925 驱动 寄存 硕 赋 值 指 令 MOVE 给 寄存 右 组 赋值 。 

(5) 设计 状态 转移 控制 程序 ( 见 图 8-11) 

应 用 轮 艾 模 拟 需 指令 控制 状态 转移 ， 每 个 轮 喜 模拟 需 指 令 可 控制 16 个 单 分 支 的 状态 转 
移 ， 交 通 灯 有 两 个 分 文 ， 因 此 需要 两 次 应 用 轮 鼓 模拟 需 指 令 分 别 控制 两 个 分 文 状 态 的 转移 。 

(6) 设计 各 个 状态 控制 程序 

1) 设计 状态 S10 的 控制 程序 如 图 8-12 所 示 。 

按 下 启动 按钮 ，PLC 进入 状态 S10， 开 始 自 动 程序 的 运行 。 

进入 S10 状态 后 ， 并 行 驱动 S11 S21 两 状态 。 

两 个 或 两 个 以 上 顺序 控制 流程 同时 执行 ， 就 形成 了 步 进 顺序 控制 程序 的 并 行 分 支 程 序 ， 
并 行 分 文 程序 通过 赋值 指令 同时 驱动 两 个 状态 元 件 实现 。 

2) 设计 状态 S11 、S12 的 控制 程序 如 图 8-13 所 示 。 

进入 S11 状态 ， 驱 动 绿 灯 1 (Y1) ， 定 时 50s， 定 时 时 间 到 ， 切 换 到 S12 状态 。 

进入 S12 状态 ， 通 过 定时 器 TI 、T2， 控 制 绿 灯 Y1 闪烁 ， 闪 烁 次 数 由 Cl 计数 器 记录 ， 
闪烁 次 数 达 到 5 次 时 ， 切 换 到 S13 状态 ， 并 复位 计数 器 C1。 

为 了 避免 在 步 进 顺序 控制 程序 中 出 现 输出 双 线 圈 ， 将 在 步 进 顺 序 控制 程序 中 有 两 个 以 上 
过 程 要 输出 的 输出 点 放 到 步 进程 序 之 外 ， 通 过 其 状态 元 件 的 触 点 并 联 驱 动 相关 的 输出 元 件 ; 
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09925 MOVE MOVE MOVE MOVE MOVE MOVE MOVE MOVE 


41003 | 41004 


41011 | 41012 





09925 MOVE MOVE MOVE MOVE MOVE MOVE MOVE MOVE 
#1 #1 #20 #20 #21 #21 #22 #22 


| 41050 | 41051 | 41052 | 41053 | 41054 | 41055 | 41056 | 41057 


MOVE MOVE MOVE MOVE MOVE MOVE MOVE MOVE 
#23 #23 #24 #24 #25 #25 #26 #26 
| 41058 | 41059 | 41060 | 41061 | 41062 | 41063 | 41064 | 41065 


图 8-10 系统 初始 化 程序 





图 8-11 状态 转移 控制 
或 者 在 各 过 程 中 通过 驱动 辅助 继 电 硕 ， 在 步 进 顺序 控制 程序 外 通过 相关 辅助 继 电 融 控制 输 








Hao 
为 了 避免 双 线 圈 驱 动 ， 将 状态 S11 和 S12 与 T2 并 联 后 ， 再 驱动 绿灯 1 。 
3) 设计 状态 S13 S14 的 控制 程序 如 图 8-14 所 示 。 
进入 S13 状态 ， 驱 动 黄 灯 1 (Y2)， 定 时 5s， 定 时 时 间 到 ， 切 换 到 S14 状态 。 
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网 络 3 


00033 10001 MOVE 
#10 
S0 XI 
40001 


网 络 4 


00034 MOVE MOVE 


S10 





图 8-12 ”状态 S10 








网 绍 5 
00035 T0.1 MOVE 
#500 
S11 | 
40011 
网 络 6 
00036 00023 T0.1 00022 
PA SUPCOPULUOPSUPUPEPED PCEPTUPUPUPUPUTED PUPUPUPUPPP FUE T'UPUPTEPPUPCEPEE 
SI? T3 T2 
00023 
T3 
00022 UCTR 00070 
本 
112 C1 
en 40030 
z 
S13 
00036 00070 00023 MOVE 
| | | | #13 
S12 Cl T3 
40001 
网 络 7 
00035 00001 
S11 Yl 


00036 00022 


图 8-13 ”状态 S11 S12 
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W 
i 











00002 
Y2 
网 络 5 
00038 00003 
S14 Y3 
00025 
ea | ya IPA a s S del ir asa aaah napa i 
图 8-14 状态 S13 S14 
进入 S14 状态 ， 驱 动 红 灯 1 (Y3) ， 定 时 60s, 
4) 设计 状态 S21 的 控制 程序 如 图 8-15 所 示 。 
网 络 10 
00051 00006 
De a k 





BI 8-15 ”状态 S21 


进入 S21 状态 ， 驱 动 红 灯 2 (Y6) ， 定 时 60s， 定 时 时 间 到 ， 切 换 到 S22 状态 。 

5) 设计 状态 S22 S23 的 控制 程序 如 图 8-16 所 示 。 

进入 S22 状态 ， 驱 动 绿灯 2 (Y4) ， 定 时 50s， 定 时 时 间 到 ， 切 换 到 S23 状态 。 

进入 S23 状态 ， 通 过 定时 器 T8、T9， 控 制 绿灯 2 闪烁 ， 闪 烁 次 数 由 C2 计数 器 记录 ， 内 
烁 次 数 达 到 5 次 时 ， 切 换 到 S24 状态 ， 并 复位 计数 器 C2 。 

为 了 避免 双 线 圈 驱 动 ， 将 状态 S22 和 S23 与 T8 并 联 后 ， 再 驱动 绿灯 2。 

6) 设计 状态 S24 的 控制 程序 (ILEI 8-17 ) 

进入 S24 状态 ， 驱 动 黄 灯 2 (Y5). 

当 状 态 S14, S24 均 为 活动 状态 时 ， 并 行 汇 合 ， 通 过 定时 需 TS 切换 S10 状态 。 

V80 步 进 程序 的 并 行 汇合 要 注意 ， 在 切换 到 S10 时 ， 注 意 复位 S24， 即 通过 寄存 器 赋值 
指令 给 40002 一 个 初始 值 。 

7) 设计 系统 停止 控制 如 图 8-18 所 示 。 

按 下 停止 按钮 ， 系 统 回 到 状态 SO0 ， 所 有 输出 复位 到 零 。 
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网 络 11 
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图 8-16 ”状态 S22 S23 
00005 
Y5 





S14 
图 8-17 状态 S24 
网 络 15 
10002 MOVE MOVE MOVE MOVE MOVE 





图 8-18 停止 控制 





实 训 模 块 8 ”交通 灯 控 制 


任务 1 定时 控制 交通 灯 


1. 训练 目标 

1) 能 够 正确 设计 定时 控制 交通 灯 的 PLC 程序 。 

2) 能 正确 输入 和 传输 PLC 控制 程序 。 

3) 能 够 独立 完成 定时 控制 交通 灯 线 路 的 安装 。 

4) 按 规定 进行 通电 调试 ， 出 现 故 障 时 ， 应 能 根据 设计 要 求 进行 检修 ,并 使 系统 正常 
Tre 

2. 训练 步骤 与 内 容 

(1) 设计 、 输 入 PLC 程序 

1) 分 配 PLC 输入 、 输 出 端 。 

2) 配置 PLC 定时 器 软 元 件 。 

3) 输入 图 8-5 所 示 的 系统 起 、 停 控制 程序 。 

4) 输入 图 8-6 所 示 的 定时 右 T1 ~ T6 控制 程序 。 

5) 输入 图 827 所 示 的 定时 器 T7 ~ T10 控制 程序 。 

6) 输入 图 8-8 所 示 的 所 有 灯 控 制程 序 。 

绿灯 1 控制 函数 是 . Yl = MO .TI +TI - T2- T7 

黄 灯 1 控制 函数 是 : Y2 =T2 . T3 

红 灯 1 控制 函数 是 Y3 = T3 

绿灯 2 控制 函数 是 . Y4=T3.T4+T4.T5.T9 

黄 灯 2 控制 函数 是 : Y5 =T5 : T6 

红 灯 2 控制 函数 是 : Y6 = MO . T3 

(2) 系统 安装 与 调试 

1) PLC 按 图 8-4 所 示 的 PLC 接线 图 接线 。 

2) 连接 PLC， 将 PLC 交通 灯 控 制程 序 下 载 到 PLC。 

3) 使 PLC 处 于 运行 模式 。 

4) 按 下 起 动 按 钮 SB1 ， 观 察 PLC 的 输出 点 Y1 ~ Y6 的 状态 变化 。 

5) 观察 所 有 定时 需 的 变化 ， 记 录 各 灯 点 亮 的 时 间 ， 绿 灯 闪 烁 的 时 间 。 

6) 按 下 停止 按钮 SB2 ， 观 察 PLC 的 输出 点 Y1 ~ Y6 的 状态 ， 观 察 所 有 定时 器 的 计时 值 ， 
观察 交通 灯 的 变化 。 



































任务 2 步 进 、 计 数控 制 交 通 灯 


1. 训练 目标 

1) 能 够 正确 设计 步 进 、 计 数控 制 交 通 灯 的 PLC 程序 。 
2) 能 正确 输入 和 下 载 PLC 控制 程序 。 

3) 能 够 独立 完成 步 进 、 计 数控 制 交 通 灯 线路 的 安装 。 
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4) 按 规定 进行 通电 调试 ， 出 现 故 障 时 ， 应 能 根据 设计 要 求 进行 检修 ,并 使 系统 正常 
Tie 

2. 训练 步骤 与 内 容 

(1) 设计 PLC 程序 

1) PLC 输入 、 输 出 分 配 见 表 8-3 。 

2) PLC 状态 及 其 他 软 元 件 分 配 见 表 8-4。 

3) 根据 步 进 、 计 数控 制 交 通 灯 状 态 转 移 图 设计 PLC 控制 程序 ， 画 出 PLC 梯形 图 。 

(2) 输入 PLC 程序 

1) 输入 图 8-12 所 示 的 状态 S10 的 控制 程序 。 

2) 输入 图 8-13 所 示 的 状态 S11 、S12 的 控制 程序 。 

3) 输入 图 8-14 所 示 的 状态 S13 、S14 的 控制 程序 。 

4) 输入 图 8-15 所 示 的 状态 S21 的 控制 程序 。 

5) 输入 图 8-16 所 示 的 状态 S22 S23 的 控制 程序 。 

6) 输入 图 8-17 所 示 的 状态 S24 的 控制 程序 。 

7) 输入 图 8-18 所 示 的 停止 控制 程序 。 

(3) 系统 安装 与 调试 

1) PLC 按 图 8-4 所 示 的 PLC 接线 图 接线 。 

2) 连接 PLC， 将 步 进 计数 交通 灯 控 制程 序 下 载 到 PLC, 

3) R PLC 的 RUN/STOP FX, (E PLC 处 于 运行 模式 。 

4) 按 下 起 动 按 钮 SB1 ， 观 察 PLC 的 输出 点 Y1 ~ Y6 的 状态 变化 。 

5) 观察 所 有 定时 器 、 计 数 右 的 变化 ， 记 录 各 灯 点 亮 的 时 间 ， 绿 灯 闪 烁 的 时 间 、 闪 烁 次 数 。 

6) 按 下 停止 按钮 ， 观 察 PLC 的 输出 点 Y1 ~ Y6 的 状态 ， 观 察 所 有 定时 器 的 计时 值 ， 观 
察 交 通 灯 的 变化 。 





























>J A 8 


1. 城市 交通 灯 如 图 8-19 所 示 ， 各 交通 灯 的 控制 时 序 如 图 8-20 所 示 ， 根 据 交 通 灯 的 控制 时 序 要 求 ， 设 
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图 8-19 ”城市 交通 灯 
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计 城市 交通 灯 的 自动 运行 的 步 进 状态 转移 图 。 
NT p C 


绿 内 

Wr bb- -S 
绿 内 

Bb 54 3 


ia — ak í 


图 8-20 “城市 交通 灯 控 制 时 序 


2. 使 用 V80 系列 的 PLC， 实 现 城 市 交通 灯 PLC 控制 。 根 据 交通 灯 的 控制 时 序 要 求 ， 设 计 城 市 交通 灯 的 
目 动 运行 的 步 进 状态 转移 图 。 根 据 城市 交通 灯 的 目 动 运行 的 步 进 状态 转移 网 ， 应 用 辅助 继 电 带 应 该 写 出 城 
市 交通 灯 控 制 函 数 ， 输 入 并 调试 交通 灯 的 步 进 顺序 控制 程序 。 

3. 应 用 置 位 、 复 位 指令 实现 城市 交通 灯 控 制 。 

4. 应 用 矩形 的 轮 误 模拟 如 指令 CAM 实现 城市 交通 灯 控 制 。 


9.1 通用 机 床 控制 


1. 任务 分 析 
(1) 通用 车 床 CA6140 的 电气 控制 原理 图 (ILE 9-1) 





电源 保护 | 电源 主轴 | 短路 | 冷却 泵 | 快速 移动 | 控制 电源 | 主轴 电动 | 快速 移动 | 冷却 泵 


快速 yy ! 
开关 | 电动 机 | 保护 | 电动 机 | 电动 机 座 压 及 保护 | 机 控制 | 电动 机 控制 | 控制 | 信和 号 灯 | 照明 类 


主轴 电动 机 冷却 泵 
电动 机 





图 9-1 CA6140 电气 控制 原理 图 
图 中 电气 元 件 的 作用 见 表 9-1 。 


表 9-1 通用 车 床 CA6140 的 电气 元 件 作 用 























元 件 代 号 元 件 作 用 元 件 代 号 元 件 作用 
SB1 主轴 电动 机 停止 按钮 KM 主轴 电动 机 控制 接触 器 
SB2 主轴 电动 机 起 动 按 钮 Kl 冷却 泵 电动 机 控制 继电器 
SB3 快速 移动 电动 机 点 动 控制 K2 快速 移动 电动 机 控制 继电器 
SA1 冷却 泵 电动 机 手动 控制 HL 机 床 电源 指示 灯 
FR1 主轴 电动 机 过 载 短 路 保护 
FR2 冷却 泵 电动 机 过 载 短 路 保护 











(2) 通用 车 床 CA6140 控制 要 求 
1) 按 下 起 动 按钮 SB2， 主 轴 电 动机 控制 接触 器 得 电 ， 主 轴 电 动机 起 动 运行 。 
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2) 按 下 停止 按钮 SB1, 主轴 电动 机 控制 接触 器 失 电 ， 主 轴 电 动机 停止 。 

3) 主轴 电动 机 起 动 后 ， 扳 动 冷却 泵 电动 机 手动 控制 开关 SA1 至 闭合 位 置 ， 冷 却 泵 电动 
机 控制 继电器 K1 FE, 冷却 倘 电 动机 起 动 运行 。 

4) 主轴 电动 机 起 动 后 ， 扳 动 冷 却 泵 电动 机 手动 控制 开关 SA 至 断 开 位 置 ， 冷 却 泵 电动 
机 控制 继电器 KI 失 电 ,冷却 倘 电 动机 停止 。 

5) 按 下 点 动 控 制 按 钮 SB3 ， 快 速 移动 电动 机 控制 继电器 得 电 ， 人 快速 移动 电动 机 起 动 
运行 




















6) 松 开 点 动 控制 按钮 SB3， 快 速 移动 电动 机 控制 继电器 失 电 ,快速 移动 电动 机 停止 。 
7) 过 载 、 短 路 保护 热 继电器 FRI, FR2 任何 一 个 触 点 断 开 ， fks KM1、 继 电器 K1 、 
继电器 K2 断 电 ， 所 有 电动 机 停止。 
(3) 控制 分 析 
主轴 电动 机 控制 吗 数 : 

KM1 = (SB2 + KM1) . SB1 . FR1 . FR2 
OAIR E SELF h K: 





K1 = KM1 . SA1 : FRI . FR2 
快速 移动 电动 机 控制 函数 . 





K2 = SB3 . FR1 . FR2 
2. 用 PLC 控制 通用 机 床 

(1) 通用 机 床 CA6140 的 PLC 控制 

1) PLC 的 输入 、 输 出 O 分 配 见 表 9-2, 


表 9-2 PLC 的 输入 、 输 出 IO 分 配 




















输 ”入 输 ”出 
JL JP u = 地 Hk 注 # MNF 地 Hk 注 # 
SB1 10001 XI KM1 00001 Y1 
SB2 10002 X2 KM2 00002 Ya 
SB3 10003 X3 KM3 00003 Y3 
SA1 10004 X4 
FR1 10005 X5 
FR2 10006 X6 

















电气 控制 线路 图 中 K1, K2 在 PLC 控制 中 分 别 用 KM2 、KM3 取代 。 
2) PLC 接线 图 如 图 9-2 所 示 。 
(2) PLC 控制 程序 
1) PLC 控制 函数 . 
根据 通用 机 床 CA6140 的 电气 原理 图 可 以 写 出 PLC 控制 函数 。 
Y1 =(X2+Y1) . XI . X5- X6 
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图 9-2 PLC 接线 图 


Y2 = Y1 . X4 - X5 . X6 
Y= X5 > X6 
2) 机 床 CA6140 控制 梯形 图 见 图 9-3 。 


网 络 0 
主轴 电动 机 控制 
10002 10001 10005 10006 00001 
— Pa H á | et 一 
X2 XI X5 X6 Y1 
00001 
Y1 
网 络 1 | 
冷却 电动 机 控制 
00001 10004 10005 10006 00002 
z — S — AE E EEE E EPEE EEE E EE E EE LE E E E E eSs=ea 一 
Y1 X4 X5 X6 Y2 
网 络 2 
快 乏 电 动机 控制 
10003 10005 10006 00003 
Se H Pa — R E E E E A 一 
X3 X5 X6 Y3 


图 9-3 机床 CA6140 控制 梯形 图 


9.2 平面 磨床 控制 


1. 任务 分 析 
(1) 通用 平面 磨床 M7120 的 电气 控制 原理 图 (ILE 9-4) 
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图 9-4 M7120 电气 控制 原理 图 
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图 中 平面 磨床 M7120 的 电气 元 件 的 作用 见 表 9-3, 
表 9-3 平面 磨床 M7120 的 电气 元 件 作 用 





























元 件 代 号 mAr EA 元 件 代号 J di EJA 
KV 电压 继 电 融 SBI 系统 停止 按钮 
SB2 液压 泵 电动 机 停止 按钮 SB3 液压 泵 电动 机 起 动 按钮 
SB4 砂轮 电动 机 停止 按钮 SB5 砂轮 电动 机 起 动 按钮 
SB6 砂轮 升降 电动 机 上 升 按钮 SB7 砂轮 升降 电动 机 下 降 按 钮 
SB8 电磁 吸盘 充 磁 按钮 SB9 电磁 吸盘 停止 充 磁 按钮 
SB10 电磁 吸盘 去 磁 按钮 SB11 冷却 泵 电动 机 起 动 按钮 
SB12 冷却 泵 电动 机 停止 按钮 FRI 液压 娟 过 载 保 护 
FR2 砂轮 电动 机 过 载 保护 FR3 冷却 泵 电动 机 过 载 保护 
KM1 液压 泵 电动 机 控制 接触 器 KM2 砂轮 电动 机 控制 接触 器 
KM3 砂轮 上 升 控制 接触 器 KM4 砂轮 下 降 控 制 接触 器 
KM5 电磁 吸盘 充 磁 控制 接触 器 KM6 电磁 吸盘 去 磁 控制 接触 器 
KM7 AIR E ALPE h] 22 ilay 

















(2) 通用 平面 磨床 M7120 的 控制 要 求 

1) 合 上 电源 总 开关 QS， 电 压 继电器 得 电 ， 电 压 继 电器 常 开 和 触 点 闭合 ， 接 通 控制 电路 
电源 。 

2) 按 下 液压 泵 电动 机 起 动 按钮 SB3， 液 压 泵 电动 机 控制 接触 器 KM1 得 电 ， 液压 泵 电动 
机 起 动 运行 。 

3) 按 下 液压 泵 电动 机 停止 按钮 SB2， 液压 泵 电动 机 控制 接触 器 KM KRE, WERE 

4) 按 下 砂轮 电动 机 起 动 按钮 SB5 ， 砂 轮 电 动机 控制 接触 器 KM2 得 电 ， 人 砂轮 电动 机 起 动 
运行 。 


5) 按 下 砂轮 电动 机 停止 按钮 SB4， 砂轮 电动 机 控制 接触 带 KM2 失 电 ， 砂 轮 电 动机 





6) 砂轮 电动 机 起 动 后 ， 可 以 通过 择 、 氢 搬 接 件 KP 控制 冷却 条 电动 机 的 运行 和 俘 止 。 

7) 按 下 砂轮 升降 电动 机 上 升 按钮 SB6， 接 通 人 砂轮 上 升 控 制 接触 带 KM3 ， 砂 轮 升降 电动 
HER, WREEF 

8) 按 下 砂轮 升降 电动 机 下 降 按钮 SB7 ， 接 通 砂轮 下 降 控制 接触 器 KM4 ， 砂 轮 升 降 电 动 
机 反 转 ， 砂 轮 下 降 。 

9) 按 下 电磁 吸盘 充 磁 按钮 SB8 ， 电 磁 吸 盘 充 做 控制 接触 融 下 M5 得 电 ， 电 人 磁 吸 盘 充 伐 。 

10) 按 下 电磁 吸盘 停止 充 磁 按钮 SB9， 电 磁 吸 盘 充 人 磁 控 制 接触 毅 KM5 失 电 ， 电 磁 吸 盘 
停止 充 做 。 
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11) 按 下 电磁 吸盘 去 磁 按钮 SB10 ， 电 磁 吸 盘 去 磁 控 制 接触 句 KM6 得 电 ， 电 磁 吸 盘点 动 
ERE. 

12) 松 开 电磁 吸盘 去 磁 按 钮 SB10, BRRR RR E hfa KM6 失 电 ， 电 磁 吸 盘 停 止 
去 磁 。 

13) 过 载 、 短 路 保护 热 继 电 需 FRI ALAEI, fks KM 失 电 ,液压 泵 电动 断 电 ， 液 
压 泵 电动 得 到 过 载 、 短 路 保护 。 

14) FR1、FR2 任何 一 个 触 点 断 开 , 接触 器 KM 失 电 ,砂轮 电动 机 和 冷却 泵 电动 机 断 
电 ， 砂 轮 电动 机 和 冷却 人 录 电 动机 得 到 过 载 、 短 路 保护 。 

15) 按 下 冷却 泵 电动 机 起 动 按钮 SB11， 冷却 泵 电动 机 控制 接触 器 KM7 得 电 ， 冷却 泵 电 
动机 起 动 运行 。 

16) 按 下 冷却 泵 电动 机 停止 按钮 SB12， 冷却 泵 电动 机 控制 接触 器 KM7 RE, AARE 
动机 停止 。 

2. 用 PLC 控制 通用 平面 磨床 

(1) 通用 平面 磨床 M7120 的 PLC 控制 

1) PLC 的 输入 、 输 出 VO 分 配 见 表 9-4。 


表 9-4 ”PLC 的 输入 、 输 出 IO 分 配 


















































输 ”入 输 ”出 
元 件 代 号 地 址 注 释 元 件 代 号 地 Hk 注 释 
SB1 10001 XI KM1 00001 Y1 
SB2 10002 X2 KM2 00002 Y2 
SB3 10003 X3 KM3 00003 Y3 
SB4 10004 X4 KM4 00004 Y4 
SB5 10005 X5 KM5 00005 Y5 
SB6 10006 X6 KM6 00006 Y6 
SB7 10007 X7 KM7® 00007 Y7 
SB8 10008 X8 
SB9 10009 X9 
SB10 10010 X10 
SB11® 10011 X11 
SB12® 10012 X12 
FR1 10013 X13 
FR2 10014 X14 
FR3 10015 X15 
KV 10016 X16 

















D 技术 改造 中 增加 KM7 ， 同 时 增加 两 个 控制 按钮 SB11 和 SB12， 以 便于 操作 。 让 工人 每 次 去 插 、 拔 连接 不 方便 ， 自 
动 化 改造 常常 考虑 作 适 当 修改 ， 提 高 自动 化 水 平 。 
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2) PLC 接线 图 如 图 9-5 所 示 。 
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图 9-5 PLC 接线 图 


(2) PLC 控制 程序 

1) 根据 通用 平面 磨床 M7120 的 电气 原理 图 可 以 写 出 PLC 控制 函数 。 
Y1 =(X3+Y1) . X1 . X2 . X13 . X16 
Y2=(X5+Y2) - X1 .+ X4 + X14 . X15 . X16 
Y3 =X6 . X16 . X1 . Y4 
Y4=X7. X16 - XI . Y3 
Y5 = (X8 + Y5) . X16 . XI . X9 . Y6 
Y6 =X10 . X16 . XI . X9 . Y5 
Y7 = (X11 + Y7) . Y2 . X12 . X15 

2) 根据 PLC 控制 函数 设计 PLC 控制 梯形 图 如 图 9-6 所 示 。 
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1. 训练 目标 


图 9-6 M7210 磨床 的 PLC 控制 梯形 图 


实 训 模块 9 机 床 探 制 


任务 1 


通 


用 车 床 CA6140 控制 


1) 能 够 正确 设计 通用 车 床 CA6140 控制 的 PLC 程序 。 
2) 能 正确 输入 和 传输 PLC 控制 程序 。 
3) 能 够 独立 完成 通用 车 床 CA6140 电气 线路 的 安装 。 





4) 按 规定 进行 通电 调试 ， 出 现 故障 时 ， 应 能 根据 设计 要 求 进 行 检修 ， 并 使 系统 正常 


工作 。 
2. 训练 步骤 与 内 容 


(1) 设计 、 输 入 PLC 程序 
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1) 根据 主轴 电动 机 控制 函数 设计 PLC 控制 函数 ， 并 画 出 梯形 图 程序 。 

2) 输入 主轴 电动 机 控制 的 PLC 程序 。 

3) 根据 冷却 泵 电动 机 控制 函数 设计 PLC 控制 函数 ， 并 画 出 梯形 图 程序 。 

4) 输入 冷却 泵 电动 机 控制 的 PLC 程序 。 

5) 根据 快速 移动 电动 机 控制 函数 设计 PLC 控制 函数 ， 并 画 出 梯形 图 程序 。 

6) 输入 快速 移动 电动 机 控制 的 PLC 程序 。 

7) 输入 完成 的 PLC 梯形 图 如 图 9-3 所 示 。 

(2) 系统 安装 与 调试 

1) 主 电路 按 图 9-1 所 示 的 通用 车 床 CA6140 电气 线路 主 电路 接线 。 

2) PLC 按 图 9-2 所 示 的 通用 车 床 CA6140 控制 的 PLC 接线 图 接线 。 

3) 将 PLC 程序 下 载 到 PLC, 

4) 使 PLC 处 于 运行 状态 。 

5) 按 下 主轴 电动 机 起 动 按 钮 SB2 ， 观 察 PLC 输出 点 00001 ， 观 察 主轴 电动 机 的 运行 。 

6) 扳 动 冷却 泵 电动 机 手动 控制 转换 开关 SA1 至 闭合 位 置 ， 观 察 PLC 输出 点 00002， 观 
ROER EJHL ÍT, 

7) 扳 动 冷却 泵 电动 机 手动 控制 转换 开关 SA1 至 断 开 位 置 ， 观 察 PLC 输出 点 00002， 观 
察 冷却 泵 电动 机 的 运行 。 

8) 按 下 快速 移动 电动 机 点 动 按钮 SB3 ， 观 察 PLC 输出 点 00003 ， 观 察 快速 移动 电动 机 
的 运行 。 

9) 松 开 快速 移动 电动 机 点 动 按钮 SB3 ， 观 察 PLC 输出 点 00003 ， 观 察 快速 移动 电动 机 
的 运行 。 

10) 按 下 主轴 电动 机 停止 按钮 SB1 ， 观 察 PLC 输出 点 00001， 观 察 主轴 电动 机 的 运行 。 


任务 2 通用 平面 磨床 M7120 控制 


























1. 训练 目标 

1) 能 够 正确 设计 通用 平面 磨床 M7120 控制 的 PLC 程序 。 

2) 能 正确 输入 和 传输 PLC 控制 程序 。 

3) 能 够 独立 完成 通用 平面 磨床 M7120 电气 线路 的 安装 。 

4) 按 规 定 进行 通电 调试 ， 出 现 故 障 时 ， 应 能 根据 设计 要 求 进 行 检 修 ， 并 使 系统 正常 
Ti 

2. 训练 步骤 与 内 容 

(1) 设计 、 输 入 PLC 程序 

1) 根据 液压 泵 电动 机 的 控制 要 求 设计 PLC 控制 函数 ， 并 夯 出 梯形 图 程序 。 

2) 输入 液压 泵 电动 机 控制 的 PLC 程序 。 

3) 根据 砂轮 电动 机 控制 要 求 设计 PLC 控制 函数 ， 并 画 出 梯形 图 程序 。 

4) 输入 人 砂轮 电动 机 控制 的 PLC 程序 。 

5) 根据 砂轮 升降 电动 机 上 升 的 控制 要 求 设计 PLC 控制 函数 ， 并 画 出 梯形 图 程序 。 

6) 输入 砂轮 升降 电动 机 上 升 控 制 的 PLC 程序 。 

7) 根据 砂轮 升降 电动 机 下 降 的 控制 要 求 设计 PLC 控制 函数 ， 并 画 出 梯形 图 程序 。 
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8) 输入 砂轮 升降 电动 机 下 降 控制 的 PLC 程序 。 

9) 根据 电磁 吸盘 充 磁 的 控制 要 求 设 计 PLC 控制 函数 ， 并 画 出 梯形 图 程序 。 
10) 输入 电磁 吸盘 充 磁 控制 的 PLC 程序 。 

11) 根据 电磁 吸盘 去 磁 的 控制 要 求 设计 PLC 控制 函数 ， 并 画 出 梯形 图 程序 。 
12) 输入 电磁 吸盘 去 磁 欣 制 的 PLC 程序 。 

13) 根据 冷却 泵 电动 机 的 控制 要 求 设计 PLC 控制 函数 ， 并 画 出 梯形 图 程序 。 
14) 输入 冷却 泵 电动 机 控制 的 PLC 程序 。 

15) 输入 完成 的 PLC 梯形 图 如 图 9-6 所 示 。 

(2) 系统 安装 与 调试 

1) 主 电 路 按 图 9-4 所 示 的 通用 平面 磨床 M7120 控制 电气 线路 主 电路 接线 。 
2) PLC 按 图 9-5 所 示 的 通用 平面 磨床 M7120 控制 的 PLC 接线 图 接线 。 

3) 连接 PLC, 将 PLC 程序 下 载 到 PLC, 

4) 使 PLC 处 于 运行 状态 。 

5) 按 下 液压 泵 电动 机 起 动 按 钮 SB3 ， 观 察 PLC 输出 点 00001， 观 察 主 液压 泵 电动 机 的 














6) 按 下 液压 泵 电动 机 停止 按钮 SB2， 观 察 PLC 输出 点 00001， 观 察 主 液压 泵 电动 机 的 
7) 按 下 砂轮 电动 机 起 动 控制 按钮 SB5， 观 察 PLC 输出 点 00002， 观 察 砂轮 电动 机 的 
8) 按 下 砂轮 电动 机 停止 控制 按钮 SB4， 观 察 PLC 输出 点 00002， 观 察 砂 轮 电 动机 的 


9) 按 下 砂轮 升降 电动 机 上 升 控制 按钮 SB6 ， 观 察 PLC 输出 点 00003， 观 察 砂轮 升降 电 
动机 的 运行 。 

10) 按 下 砂轮 升降 电动 机 下 降 控制 按钮 SB7, W2 PLC 输出 点 00004 ， 观 察 砂轮 升降 电 
动机 的 运行 。 

11) 按 下 总 控 停止 按钮 SB1 ， 观 察 系统 运行 状况 。 

12) 按 电磁 吸盘 充 磁 起 动 控 制 按钮 SB8 ， 观 察 PLC 输出 点 00005 ， 观 察 线圈 YH 的 工作 。 

13) 按 下 电磁 吸盘 充 磁 停止 控制 按钮 SB9， 观 察 PLC 输出 点 00005， 观 察 线 圈 YH 的 
Ti. 

14) 按 电磁 吸盘 去 磁 控制 按钮 SB10 ， 观 察 PLC 输出 点 00006 ， 观 察 线圈 YH 的 工作 。 

15) 松 开 电磁 吸盘 去 磁 控 制 按钮 SB10 ， 观 察 PLC 输出 点 00006 ， 观 察 线圈 YH 的 工作 。 

16) 按 下 冷却 泵 电动 机 起 动 按 钮 SB11 ， 观 察 PLC 输出 点 00007， 观 察 冷却 泵 电动 机 的 
运行 。 

17) 按 下 冷却 泵 电动 机 停止 按钮 SB12 ， 观 察 PLC 输出 点 00007， 观 察 冷却 泵 电动 机 的 
运行 。 


>J < 9 


L 当 停止 按钮 PAAK AALA H 30 A F, HAVA RA E? 相应 的 PLC 程序 如 何 编制 ? 
2. Z3050 型 播 臂 钻床 电气 控制 线路 如 图 9-7 Bras, aii ph Ka ARRIER, zip! pu JK 
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电气 控制 的 PLC 程序 。 


ME ER mars 
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3. X62 W 铣床 电气 控制 线路 如 图 9-8 所 示 ， 请 根据 铣床 电气 线路 的 控制 要 求 ， 设 计 铣 床 电气 控制 的 PLC 
程序 。 
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图 9-8 X62W 铣床 电气 控制 线路 


A 10 e 随机 控制 


10.1 随机 控制 简介 


所 谓 随机 控制 就 是 指控 制 的 输入 和 输出 间 没 有 固定 的 控制 需求 ， 而 是 根据 输入 的 随机 变 
化 ， 控 制 输出 的 变化 。 

例如 : 某 住宅 小 区 使 用 3 EKE., 7 个 水 箱 给 居民 供水 ， 当 有 1 个 或 2 个 水 箱 处 于 低 水 
位 时 ， 启 动 1 个 水 有 泵 抽水 。 当 有 3 ~5 个 水 箱 处 于 低 水 位 时 ， 启 动 2 个 水 泵 抽水 。 当 有 6 个 
以 上 的 水 箱 处 于 低 水 位 时 ， 启 动 3 个 水 人 录 抽 水 。3 k A. B. C 工作 顺序 24 小 时 切换 一 
次 。 即 今天 的 顺序 是 A、B、C， 明 天 的 顺序 是 B、C、A， 后 天 的 顺序 是 C、A、B， 此 后 如 
此 循环 。 

电梯 也 是 随机 控制 的 典型 案例 。 电 梯 上 升 、 下 降 、 停 车 受 各 层 楼 呼 梯 信号 、 轿 厢 内 呼 梯 
信和 号 等 信号 的 控制 ， 而 这 些 呼 梯 信 号 没有 固定 的 模式 ， 是 随机 的 ， 因 此 ， 电 梯 的 运行 就 受 这 
些 随机 信号 的 控制 。 

对 于 随机 控制 ， 采 用 逻辑 控制 设计 法 是 十 分 有 效 的 。 本 章 根 据 三 层 电梯 的 控制 需求 ， 介 
绍 逻 辑 控制 设计 法 在 电梯 控制 中 的 应 用 。 






































10.2 三 层 电梯 控制 


1. 任务 分 析 

(1) 控制 要 求 

1) 当 电 梯 停 于 1 层 或 2 层 时 ， 如 果 按 3AS 按钮 呼叫 ， 则 电梯 上 升 到 3 层 ， 由 行程 开关 
3LS 停止 。 

2) 当 电 梯 停 于 3 层 或 2 层 时 ， 如 果 按 1AS 按钮 呼叫 ， 则 电梯 下 降 到 1 层 ， 由 行程 开关 
1LS 停止 。 

3) 当 电 梯 停 于 1 层 时 ， 如 果 按 2AS 按钮 呼叫 ， 则 电梯 上 升 到 2 层 ， 由 行程 开关 2LS 














4) 当 电 梯 停 于 3 层 时 ， 如 果 按 2AX 按钮 呼叫 ， 则 电梯 下 降 到 2 层 ， 由 行程 开关 2LS 


5) 当 电 梯 停 于 1 层 时 ， 如 果 按 2AS、3AS 按钮 呼叫 ， 则 电梯 先 上 升 到 2 层 ， 由 行程 开 
关 2LS 暂停 3s， 继 续 上 升 到 三 层 ， 由 3LS 停止 。 

6) 当 电 梯 停 于 3 层 时 ， 如 果 按 2AX、1AS 按钮 呼叫 ， 则 电梯 先 下 降 到 2 层 ， 由 行程 开 
关 2LS 暂停 3s， 继 续 下 降 到 1 层 ， 由 1LS 停止 。 

7) 电梯 上 升 途中 ,任何 反 方向 的 下 降 按钮 呼叫 无 效 。 电 梯 下 降 途 中 ,任何 反方 向 的 上 
升 按钮 呼叫 无 效 。 
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(2) 逻辑 控制 设计 法 

逻辑 控制 设计 法 就 是 应 用 逻辑 代数 以 逻辑 控制 组 合 的 方法 和 形式 设计 PLC 电气 控制 
Pia 

对 于 任何 一 个 电气 控制 线路 ， 线 路 的 接 通 或 断 开 ， 都 是 通过 继 电 天 的 触 点 来 实现 的 ， 故 
电气 控制 线路 的 各 种 功能 必定 取决 于 这 些 触 点 的 断 开 、 闭 合 两 种 逻辑 控制 状态 。 因 此 ， 电 气 
控制 线路 从 本 质 上 来 说 是 一 种 逻辑 控制 线路 ， 它 可 用 逻辑 代数 来 表示 。 

PLC 的 梯形 图 程序 的 基本 形式 也 是 逻辑 运算 与 、 或 、 非 的 逻辑 组 合 ， 你 辑 代 数 表 达 式 与 
梯形 图 有 一 一 对 应 关系 ， 可 以 相互 转化 。 
































电路 中 常 开 触 点 用 原 变 量 表示 ， 常 闭 7 || Porma Ema 
触 点 用 反 变 量 表示 。 触 点 串联 可 用 人 逻辑 与 XI X2 Yı 
表示 ， 触 点 并 联 可 用 逻辑 或 表示 ， 其 他 更 
复杂 的 电路 ， 可 用 组 合 逻 辑 表 示 。 yı 

对 于 图 10-1 的 梯形 图 ， 可 以 写 出 对 应 
的 逻辑 控制 吨 数 表达 式 图 10-1 梯形 图 


Y1=(X1 +Y1) . X2 
对 于 逻辑 控制 函数 表达 式 Y2 =(Xl1 . M2 + X2 . M1) . M3 ， 对 应 的 梯形 图 如 图 10-2 
所 示 。 
用 逻辑 设计 法 设计 PLC 程序 的 步骤 : 


1) 通过 分 析 控 制 课 题 ， 明 确 任务 和 T a eh x 
控制 要 求 。 HE 
2) 将 任务 、 控 制 要 求 转 换 为 逻辑 控 x2 MI 
MIRA, 
3) 列 真 值 表 分 析 输 入 、 输 出 关系 或 
直接 写 出 逻辑 控制 函数 。 图 10-2 ”逻辑 表达 式 对 应 的 梯形 图 





4) 根据 逻辑 控制 函数 画 出 梯形 图 。 

(3) 三 层 电 梯 控 制 分 析 

三 层 电 梯 控 制 输 入 、 输 出 均 为 开关 量 ， 按 控制 逻辑 Y= (QA +Y) . TA 表达 式 ， 分析 QA 
进入 条 件 、TA 退出 条 件 ， 可 直接 逐条 进行 逻辑 控制 设计 。 

PLC 输入 、 输 出 分 配 见 表 10-1。 


表 10-1 PLC 的 输入 、 输 出 




















输 入 输 ”出 
Ja TE 地 Hk ¿E 释 元 AF 地 Hk ¿E 释 
1 层 上 行 呼叫 1AS 10001 X1 上 行 输出 00001 Y1 
2 层 上 行 呼叫 2AS 10002 X2 下 行 输 出 00002 Y2 
2 层 下 行 呼 叫 2AX 10003 X3 
3 层 上 行 呼叫 3AS 10004 X4 
1 层 行程 开关 1LS 10005 X11 
2 层 行程 开关 2LS 10006 X12 
3 层 行程 开关 3LS 10007 X13 
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1) 当 电 梯 停 于 1 层 或 2 层 时 ， 如 果 按 3AS 按钮 呼叫 ， 则 电梯 上 升 到 3 层 ， 由 行程 开关 
3LS 停止 。 
这 一 条 逻辑 控制 中 的 输出 为 上 升 ， 其 进入 条 件 为 3AS 呼叫 ， 且 电梯 停 在 1 层 或 2 层 ， 用 
3LS 表示 停 的 位 置 ， 因 此 ， 进 入 条 件 可 以 表示 为 
(ILS +2LS) +. 3AS= (X11 +X12) : X4 
退出 条 件 为 3LS 动作 ， 因 此 逻辑 输出 方程 为 
Y1 =[(ILS+2LS)3AS+Y1] .3LS 
=[(XLI+Xl2)X4+Y1] . X3 
2) 当 电 梯 停 于 3 层 或 2 层 时 ， 如 果 按 1AS 按钮 呼叫 ， 则 电梯 下 降 到 1 层 ， 由 行程 开关 
1LS 停止 。 
此 条 人 逻辑 控制 中 输出 为 下 降 ， 其 进入 条 件 为 
(2LS +3LS) . 1AS= (X12 + X13) . XI 
退出 条 件 为 1LS 动作 ， 逮 辑 输出 方程 为 
Y2 =[ (2LS +3LS)1AS +Y2] . 1LS 
=[Xl2 +X13)XI +Y2] . X11 
3) 当 电 梯 停 于 1 层 时 ， 如 果 按 2AS 按钮 呼叫 ， 则 电梯 上 升 到 2 层 ， 由 行程 开关 2LS 
停止 。 
此 条 人 逻辑 控制 中 输出 为 上 升 ， 其 进入 条 件 为 
ILS .2AS = X11 : X2 
退出 条 件 为 2LS 动作 ， 逻 辑 输出 方程 为 
Yl =(1LS .2AS+Y1) .2LS 
=(Xl1. X2 +Y1) . X12 
4) 当 电梯 停 于 3 层 时 ， 如 果 按 2AX 按钮 呼叫 ， 则 电梯 下 降 到 2 层 ， 由 行程 开关 2LS 
P i. 
此 条 逻辑 控制 中 输出 为 下 降 ， 其 进入 条 件 为 
3LS .2AX =X13 . X3 
退出 条 件 为 2LS 动作 ， 逻 辑 输出 方程 为 
Y2 =(X13 . X3 + Y2) . X12 
5) 当 电 梯 停 于 1 层 时 ， 如 果 按 2AS、3AS 按钮 呼叫 ， 则 电梯 先 上 升 到 2 层 ， 由 行程 开 
关 2LS 暂停 3s， 继 续 上 升 到 3 层 ， 由 3LS 停止 。 
此 条 逻辑 控制 中 输出 为 上 升 ， 为 了 控制 电梯 到 2 层 后 暂停 3s， 要 用 定时 器 TI ， 其 进入 
条 件 为 














ILS .2AS .3AS+TI=Xl1.X2.X4+TI1 
退出 条 件 为 2LS 或 3LS 动作 ， 逻 辑 输出 方程 为 
Y1 =(X11 - X2 - X4 +T] +Y1) .+ X12 +X13 
= (X11 - X2 . X4 + Tl +Y1) . X12 . X13 
6) 当 电 梯 停 于 3 层 时 ， 如 果 按 2AX、1AS 按钮 呼叫 ， 则 电梯 先 下 降 到 2 层 ， 由 行程 开 
关 2LS 暂停 3s， 继 续 下 降 到 1 J, H 1LS 停止 。 
此 条 逻辑 控制 中 输出 为 下 降 ， 为 了 控制 电梯 到 2 层 后 暂停 3s， 要 用 定时 絮 2， 其 进入 
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条 件 为 
3LS .2AX .1AS+T2 =X13 - X3 . X1 +T2 
退出 条 件 为 2LS 或 1LS 动作 ， 逻 辑 输出 方程 为 
Y2 =(X13.X3.Xl+T2+Y2) - X12 + X11 
= (X13 . X3 . X1 +T2 + Y2) - X12 . X11 

7) 电梯 上 升 途中 ， 任 何 反 方向 的 下 降 按钮 呼叫 无 效 。 电 梯 下 降 途 中 ， 任 何 反 方向 的 上 
升 按钮 呼叫 无 效 。 

为 了 实现 电梯 上 升 途中 ， 任 何 反方 向 的 下 降 按钮 呼叫 无 效 ， 只 需 在 下 降 输出 方程 中 串联 
Y1 的 “ 非 ”， 即 实现 互 锁 ， 当 YIl 动作 时 ， 不 允许 Y2 动作 。 为 了 在 实现 电梯 下 降 途 中 任何 
反方 向 的 上 升 按 钮 呼叫 无 效 控制 要 求 ， 可 以 通过 在 上 升 输出 方程 中 串联 Y2 的 “ 非 ” 来 
实现 。 

由 于 Y1 、Y2 由 多 个 逻辑 表达 式 实现 ， 画 梯形 图 及 编程 不 方便 ， 使 用 辅助 继电器 M1, 
M3 M5. M7 分 别 表示 第 1、3、5 条 控制 要 求 的 输出 函数 和 Tl 的 控制 。 使 用 辅助 继电器 
M2. M4. M6. M8 分 别 表示 第 2、4、6 条 控制 要 求 的 输出 函数 和 T2 的 控制 。 

上 升 逻辑 控制 输出 方程 整理 如 下 .: 

M1 =[(X11 +X12)X4 +M1] . X13 
M3 = (X11 . X2 + M3) . X12 
M5 = (X11 - X2 - X4 + TI + M5) : X12 . X13 
为 了 达到 电梯 上 行 到 2 层 时 暂停 3s 定时 时 间 到 可 以 继续 上 升 的 控制 要 求 ，M5 应 修改 为 
进入 优先 式 设计 ， 控 制 逻辑 按 Y = QA +Y - TA 进入 优先 式 表 达 式 进行 设计 ， 即 
M5 = X11 . X2 . X4 + Tl + M5 + X12 . X13 
M7 = (X12 - M5 +M7) .TI1 
I11 = M7 
Y1=(M1 +M3 + M5) : Y2 
下 降 逻 辑 输出 方程 整理 如 下 : 

M2 =[ (X12 +X13)X1 +M2] . X11 

M4 = (X13 . X3 + M4) . X12 

M6 = (X13 - X3 - XI +T2 + M6) . X12 . X11 

为 了 达到 电梯 下 行 到 2 层 时 暂停 3s 定时 时 间 到 可 以 继续 下 降 的 控制 要 求 ，M6 应 修改 为 

进入 优先 式 设计 ， 控 制 逻辑 按 Y = QA +Y - TA 进入 优先 式 表 达 式 进行 设计 ， 即 
M6 = X13 . X3 . X1 +T2 + M6 . X12 . X11 
M8 = (X12 . M6 + M8) : T2 
121 = M8 
Y2 = (M2 +M4 + M6) : Y1 

2. PLC 简易 电梯 控制 

(1) PLC 软 元 件 分 配 

PLC 输入 、 输 出 分 配 见 表 10-1, 

其 他 软 元 件 分 配 见 表 10-2 。 
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表 10-2 其 他 软 元 件 分 配 


























元 件 名 称 软 元 件 注 作 J 
定时 器 1 00041 T1 上 升 延 时 
定时 器 2 00042 T2 下 降 延 时 
辅助 继 电 融 1 00051 M1 辅助 方程 1 
辅助 继电器 2 00052 M2 辅助 方程 2 
辅助 继电器 3 00053 M3 辅助 方程 3 
辅助 继电器 4 00054 M4 辅助 方程 4 
辅助 继电器 5 00055 M5 辅助 方程 
辅助 继 电 表 6 00056 M6 辅助 方程 6 
辅助 继电器 7 00057 M7 辅助 方程 7 
辅助 继 电 吉 8 00058 M8 辅助 方程 8 








(2) PLC 接线 图 
PLC 接线 图 如 图 10-3 所 示 。 


V80-M16DR 











图 10-3 人 简易 电梯 PLC 接线 图 


(3) 根据 逻辑 输出 函数 可 画 出 三 层 电梯 控制 梯形 图 


(4) 控制 电梯 上 升 的 梯形 图 (ILEI 10-4) 
(5) 控制 电梯 下 降 运行 的 梯形 图 〈( 见 图 10-5) 
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10.3 PLC 控制 程序 移植 
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10006 00055 00041 00057 
Fa T? 
X12 M5 T1 M7 
00057 
M7 
00057 T0.1 00041 
#30 HUA E PSP el 
M7 | T1 
41001 
网 络 3 
00051 00002 00001 
z TFT 
MI YY Yl 
00053 
M3 
00055 
M5 
š e 
电梯 上 行 控制 
Fli 6 
10006 00056 00042 00058 
z — sns 
X12 M6 T M8 
00058 
M8 
00058 TO.1 00042 
#30 ESS A 
M8 m2 
41002 
Pli 7 
00052 00001 00002 
r ¿= === 
M2 il y2 
00054 
M4 
00056 
M6 
š == 
电梯 下 行 控制 


PLC 控制 程序 移植 就 是 将 一 种 PLC 的 控制 程序 转换 为 另 一 种 PLC 的 控制 程序 的 过 程 。 





例如 将 三 类 FX 系列 PLC 的 控制 程序 转换 为 矩形 V80 系列 PLC 的 控制 程序 。 学 会 PLC 控制 
程序 的 移植 可 以 将 其 他 采用 某 种 PLC 控制 比较 成 功 的 案例 引入 到 另 一 种 PLC 控制 中 ， 在 实 
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际 应 用 中 可 减少 控制 错误 ， 并 提高 工作 效率 。 

通过 PLC 控制 程序 移植 和 天 形 PLC 学 习 机 ， 也 可 以 学 习 和 验证 其 他 的 PLC 的 控制 程序 。 
通过 一 种 PLC 学 习 机 ， 学 好 多 种 PLC， 也 可 以 提高 矩形 PLC 学 习 机 使 用 效率 。 

1. 1& = 22 BJ PLC 控制 程序 移植 为 矩形 PLC 控制 程序 

(1) =Z FX 系列 PLC 控制 程序 移植 为 矩形 V80 系列 PLC 的 控制 程序 的 基本 方法 

PLC 控制 程序 移植 的 方法 之 一 就 是 通过 控制 吨 数 做 中 介 来 进行 移植 。 以 三 相 异 步 电 动机 
单 向 连续 起 停 PLC 控制 为 例 ，PLC 控制 程序 的 具体 移植 方法 如 下 : 

1) H FX 系列 PLC 的 控制 程序 写 出 逻辑 控制 郴 数 。 

Y001 = ( X001 + Y001) - X002 . X003 
2) 设置 矩形 V80 系列 PLC 的 符号 变量 、 软 元 件 地 址 。 
矩形 V80 系列 PLC 的 符号 变量 、 软 元 件 地 址 见 表 10-3, 


表 10-3 V80 系列 PLC 符号 变量 、 软 元 件 地 址 


























元 件 名 称 元 件 代 号 三 菱 软 元 件 地 址 符号 变量 软 元 件 地 址 
起 动 按钮 SB1 X001 X1 10001 
停止 按钮 SB2 X002 x2 10002 
PALE B Air FR1 X003 X3 10003 

Pe hay KM1 Y001 Y1 00001 

















3) WRIS PLC 的 控制 程序 的 逻辑 控制 函数 ， 用 符号 变量 写 出 矩形 V80 系列 PLC 的 控 
thl PKZ 
Yl = (Xl +Y1) . X2 . X3 
4) IRIE V80 系列 PLC WIPE H KRIE V80 系列 PLC 的 控制 梯形 图 程序 。 
根据 矩 形 V80 系列 PLC WIPE T KROI HEIE V80 系列 PLC 的 控制 梯形 图 程序 如 图 10-6 
所 示 。 


10001 10002 10003 00001 


Xl X2 X3 Yl 


图 10-6 ”控制 梯形 图 


(2) 步 进程 序 的 移植 

= FX 系列 PLC 的 步 进 控制 程序 当 采 用 辅助 继电器 实现 步 进 控制 或 采用 置 位 、 复 位 指 
令 实 现 步 进 控制 时 ， 可 以 采用 上 述 的 通过 控制 函数 做 中 介 来 进行 移植 。 

三 到 FX 系列 PLC 的 步 进 控制 程序 当 采 用 步 进 顺 控制 指令 及 步 进 功能 图 表示 步 进 时 ， 可 
以 通过 步 进 控制 的 状态 转移 图 作 中 介 和 实现 步 进 控制 程序 的 移植 。 
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(3) 注意 PLC 控制 程序 移植 中 的 软 元 件 、 指 令 的 差异 

在 一 种 PLC 的 控制 程序 转换 为 男 一 种 PLC 的 控制 程序 的 过 程 中 ， 要 注意 比较 两 种 PLC 
基本 指令 的 差异 、 功 能 指令 的 差异 和 使 用 的 软 元 件 的 差异 。 

ETH PLC 基本 指令 中 ， 定 时 指令 使 用 OUT Tm Kn 的 形式 ， 定 时 指令 只 有 一 个 控制 
端 ， 控 制 指令 是 否 执行 。 

在 矩形 PLC 中 ， 定 时 指令 采用 功能 指令 形式 ， 定 时 指令 有 两 个 控制 绒 ， 一 个 是 定时 控 
制 庙 ， 另 一 个 是 定时 复位 庙 ， 定 时 指令 还 有 一 个 输出 端 ， 确 定 定时 时 间 是 否 到 。 当 定时 控制 
端 与 定时 复位 端 连 在 一 起 时 ， 和 矩形 PLC 的 定时 需 与 三 葵 PLC 定时 需 功 能 是 一 样 的 。 当 定时 
控制 端 与 定时 复位 端 分 开 时 ， 和 矩形 PLC 的 定时 器 相当 于 三 萎 PLC 定时 器 积 算 定 时 吉 功 能 类 
似 ， 定 时 端 相 当 于 积 算 定 时 器 的 输入 端 ， 复 位 端 相当 于 积 算 定 时 需 的 复位 输入 。 

EZZ PLC 基本 指令 中 ， 计 数 指令 使 用 OUT Cm Kn 的 形式 ， 计 数 指令 只 有 一 个 控制 
端 ， 控 制 指令 是 否 执行 。 计 数 指令 的 复位 采用 复位 RST ”Cm 指令 。 加 减 计数 需 控 制 通过 辅 
助 继电器 M82XX 控制 C2XX 的 加 减 ， 当 M82XX = OFF 时 ，C2XX 是 加 计数 器 ， 当 M82XX = 
ON 时 ，C2XX 是 减 计数 锅 。 加 减 计 数 指令 的 复位 采用 复位 RST C2XX 指令 。 

在 和 矩形 PLC 中 ， 计 数 需 分 为 加 计数 句 、 减 计数 需 ， 采 用 功能 指令 形式 ， 加 计数 句 有 两 
个 输入 端 ， 一 个 加 计数 脉冲 输入 端 ， 一 个 计数 需 复位 端 ， 还 有 一 个 指示 计数 是 否 到 的 输出 
闪 。 减 计数 硕 有 两 个 输入 端 ， 一 个 减 计数 脉冲 输入 端 ， 一 个 计数 器 复 位 端 ， 还 有 一 个 指示 减 
计数 当前 值 是 否 到 零 的 输出 端 。 

=A PLC 的 输入 继电器 、 输 出 继 电 需 与 矩形 PLC 的 输入 继 电 融 、 输 出 继 电 融 表示 方法 
不 同 ， 数 量 也 不 同 。 

= PLC 的 输入 继电器 、 输 出 继电器 采用 八进制 地 址 编 址 方式 ， 输 入 、 输 出 分 别 用 X、 
Y 表示 ， 数 量 最 多 为 128 位 。 

FEJE PLC 的 输入 继电器 、 输 出 继电器 采用 十 进 制 编 址 ， 十 六 进 制 分 组 模式 ， 输入 、 输 
出 分 别 用 1XXXX、0XXXXX 表示 ， 可 访问 的 继电器 的 数量 超过 128 位 。 不 与 外 部 输入 、 输 
出 连接 的 输入 、 输 出 继 电 需 均 可 作 辅 助 继 电 需 使 用 。 失 电 记 忆 的 辅助 继 电 郑 需要 通过 工程 管 
理 区 的 “ 掉 电 保持 线圈 ”选项 的 “网 络 编辑 表格 ”设置 。 

子 程序 、 中 断 指 针 和 数据 寄存 器 等 软 元 件 也 与 三 萎 的 PLC 不 同 ， 使 用 时 必须 注意 。 

和 矩形 PLC 的 功能 指令 与 三 萎 PLC 的 功能 指令 也 有 差异 ， 在 使 用 时 要 查找 对 应 的 功能 指 
令 ， 并 注意 指令 使 用 的 差异 。 特 别 要 注意 定位 、 高 速 脉冲 计数 等 功能 指令 在 应 用 中 的 差异 。 

2. 将 西门 子 的 PLC 控制 程序 移植 为 矩形 PLC 控制 程序 

(1) 西门 子 PLC 控制 程序 移植 为 矩形 PLC 控制 程序 的 基本 方法 

西门 子 PLC 控制 程序 移植 为 矩形 PLC 控制 程序 的 方法 之 一 就 是 通过 控制 函数 做 中 介 来 
进行 移植 。 以 三 相 异 步 电动 机 单 向 连续 起 停 PLC 控制 为 例 ，PLC 控制 程序 的 具体 移植 方法 
如 下 : 

(2) 根据 西门 子 S7 系列 PLC 的 控制 程序 写 出 逻辑 控制 函数 。 

Q0.01 = (10. 01 + Q0. 01) : 10. 02 . 10. 03 

1) 设置 矩形 V80 系列 PLC 的 符号 变量 、 软 元 件 地 址 。 

矩形 V80 系列 PLC 的 符号 变量 、 软 元 件 地 址 见 表 10-4。 





































































































第 10 章 随机 控制 173 





R 10-4 V80 系列 PLC 符号 变量 、 软 元 件 地 址 





元 件 名 称 元 件 代 号 西门 子 软 元 件 地 址 符号 变量 和 矩形 软 元 件 地 址 
起 动 按钮 SB1 I0. 01 X1 10001 





停止 按钮 SB2 ]0. 02 X2 10002 
热 继电器 FR1 I0. 03 X3 10003 
接触 器 KM1 QO. 01 Yl 00001 


2) 根据 西门 子 57 系列 PLC 的 控制 程序 的 逻辑 控制 函数 ， 用 符号 变量 写 出 矩形 V80 £ 
列 PLC 的 控制 函数 。 














Yl = (Xl +Y1) . X2 . X3 

3) 根据 矩形 V80 系列 PLC WIPER KAIHE V80 系列 PLC 的 控制 梯形 图 程序 。 

根据 矩 形 V80 系列 PLC WIPE T KROI HEIE V80 系列 PLC 的 控制 梯形 图 程序 如 图 10-6 
所 示 。 

(3) 步 进 程序 的 移植 

西门 子 S7 系列 PLC 的 步 进 控制 程序 当 采 用 辅助 继 电 絮 实现 步 进 控制 或 采用 置 位 、 复 位 
指令 实现 步 进 控制 时 ， 可 以 采用 上 述 的 通过 控制 函数 做 中 介 来 进行 移植 。 

西门 子 S7 系列 PLC 的 步 进 控制 程序 当 采 用 步 进 顺 控 制 指令 及 步 进 功能 图 表示 步 进 时 ， 
可 以 通过 步 进 控制 的 状态 转移 图 作 中 介 实 现 步 进 控制 程序 的 移植 。 

(4) 注意 PLC 控制 程序 移植 中 的 软 元 件 、 指 令 的 差异 

在 一 种 PLC 的 控制 程序 转换 为 男 一 种 PLC 的 控制 程序 的 过 程 中 ， 要 注意 比较 两 种 PLC 
基本 指令 的 差异 、 功 能 指令 的 差异 和 使 用 的 软 元 件 的 差异 。 

在 西门 子 S7 系列 PLC 基本 指令 中 ， 定 时 指令 使 用 OUT Tm Kn 的 形式 ， 在 梯形 图 中 采用 
指令 盒 形 式 ， 定 时 指令 只 有 一 个 控制 庙 ， 控 制 指令 是 否 执行 。 

EEE PLC 中 ， 定 时 指令 采用 功能 指令 形式 ， 定 时 指令 有 两 个 控制 端 ， 一 个 是 定时 控 
制 端 ， 男 一 个 是 定时 复位 端 ， 定 时 指令 还 有 一 个 输出 端 ， 确 定 定时 时 间 是 否 到 。 当 定时 控制 
端 与 定时 复位 端 连 在 一 起 时 ， 和 矩形 PLC 的 定时 右 与 三 菱 PLC 定时 器 功能 是 一 样 的 。 当 定时 
控制 端 与 定时 复位 端 分 开 时 ， 和 矩形 PLC 的 定时 器 相当 于 三 蔡 PLC 定时 需 积 算 定 时 需 功 能 类 
似 ， 定 时 端 相当 于 积 算 定 时 器 的 输入 端 ， 复 位 问 相 当 于 积 算 定 时 需 的 复位 输入 。 

在 西门 子 S7 系列 的 PLC 基本 指令 中 ， 计 数 器 分 为 加 计数 禹 、 减 计数 需 和 加 减 计数 需 3 
种 。 计 数 指令 使 用 OUT Cm Kn 的 形式 ， 计 数 指 令 有 两 个 控制 端 ， 一 个 用 于 输入 计数 脉冲 ， 
一 个 用 于 计数 需 复 位 。 还 有 一 个 计数 器 参数 设置 端 ， 用 于 设置 计数 需 的 设置 值 。 

在 矩形 PLC 中 ， 计 数 需 分 为 加 计数 句 、 减 计数 需 ， 采 用 功能 指令 形式 ， 加 计数 句 有 两 
个 输入 端 ， 一 个 加 计数 脉冲 输入 端 ， 一 个 计数 需 复 位 端 ， 还 有 一 个 指示 计数 是 否 到 的 输出 
端 。 减 计数 占有 两 个 输入 端 ， 一 个 减 计 数 脉冲 输入 端 ， 一 个 计数 器 复位 端 ， 还 有 一 个 指示 减 
计数 当前 值 是 否 到 零 的 输出 端 。 

西门 子 57 系列 PLC 的 输入 继 电 问 、 输 出 继 电 需 与 矩形 PLC 的 输入 继 电 需 、 输 出 继电器 
表示 方法 不 同 ， 数 量 也 不 同 。 

西门 子 S7 系列 PLC 的 输入 继 电 需 、 输 出 继 电 需 采用 八进制 地 址 编 址 方式 ， 输 入 、 输 出 
分 别 用 I、Q 表示 ， 数 量 最 多 为 128 位 。 
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JEJE PLC 的 输入 继 电 郁 、 输 出 继 电 贷 采用 十 进 制 编 址 ， 十 六 进 制 分 组 模式 ， 输 入 、 输 





出 分 别 用 1XXXX、0XXXXX 表示 ， 可 访问 的 继 电 融 的 数量 超过 128 位 。 不 与 外 部 输入 、 输 
出 连接 的 输入 、 输 出 继 电 帮 均 可 作 辅 助 继 电 冀 使 用 。 失 电 记 忆 的 辅助 继 电 带 需要 通过 工程 管 
理 区 的 “ 掉 电 保持 线圈 ”选项 的 “网 络 编辑 表格 ”设置 。 


子 程序 、 中 断 指 针 和 数据 寄存 硕 等 软 元 件 也 与 西门 子 S7 系列 PLC 不 同 ， 使 用 时 必须 





y r 
kas a 








矩形 PLC 的 功能 指令 与 西门 子 S7 系列 PLC 的 功能 指令 也 有 差异 ， 在 使 用 时 要 查找 对 应 





的 功能 指令 ， 并 注意 指令 使 用 的 差异 。 特 别 要 注意 定位 、 高 速 脉 冲 计数 等 功能 指令 在 应 用 中 
的 差异 。 





实 训 模 块 10 电梯 控制 


任务 ”三 层 简易 电梯 控制 


1. 训练 目标 

1) 能 够 正确 设计 三 层 简 易 电梯 控制 的 PLC 程序 。 

2) 能 正确 输入 和 传输 PLC 控制 程序 。 

3) 能 够 独立 完成 三 层 简易 电梯 控制 线路 的 安装 。 

4) 按 规 定 进行 通电 调试 ， 出 现 故 障 时 ， 应 能 根据 设计 要 求 进 行 检 和 修 ， 并 使 系统 正 篆 











Tj; 


2. 训练 步骤 与 内 容 

(1) 用 基本 指令 设计 三 层 简易 电梯 控制 程序 、 输 入 PLC 程序 
1) 分 配 PLC 输入 、 输 出 端 。 

2) 配置 PLC 辅助 继 电 闫 、 定 时 器 软 元 件 。 

3) 根据 控制 要 求 ， 写 出 三 层 简易 电梯 控制 函数 。 

4) 输入 图 10-4 所 示 的 电梯 上 升 控制 的 梯形 图 程序 。 

5) 输入 图 10-5 所 示 的 电梯 下 降 控制 的 梯形 图 程序 。 

(2) 系统 安装 与 调试 

1) 按 图 10-3 所 示 的 PLC 接线 图 接线 。 

2) 连接 PLC, 将 PLC 程序 下 载 到 PLC。 

3) W PLC 的 RUN/STOP FX, (E PLC 处 于 运行 状态 。 
4) 电梯 停 在 1 楼 时 ， 按 下 2 层 上 行 按钮 2AS， 观 察 PLC 输出 点 Y1、Y2 的 状态 变化 ， 














观察 电梯 运行 状况 。 


化 ， 





5) 按 下 3 层 上 行 按钮 3AS， 观 察 PLC 输出 点 Y1、Y2 的 状态 变化 ， 观 察 电 梯 运 行 状况 。 
6) 按 下 2 层 下 行 按钮 2AX， 观 察 PLC 输出 点 Y1、Y2 的 状态 变化 ， 观 察 电梯 运行 状况 。 
7) 按 下 1 层 的 按钮 1AS， 观 察 PLC 输出 点 Y1 、Y2 的 状态 变化 ， 观 察 电 梯 运 行 状况 。 
8) 同时 按 下 2 层 上 行 按钮 2AS、3 层 上 行 按钮 3AS， 观 察 PLC 输出 点 Y1 、Y2 的 状态 变 
观察 电梯 运行 状况 。 

9) 同时 按 下 一 层 按钮 1AS、 二 层 下 行 按 钮 2AX， 观 察 PLC 输出 点 Y1 、Y2 的 状态 变化 ， 
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观察 电梯 运行 状况 。 
> &@ 10 


1. 设计 7 层 站 电梯 控制 程序 

控制 要 求 : 

1) 电梯 具有 轿 内 指令 呼 梯 按 钮 。 

2) 电梯 厅 外 具有 上 、 下 行 呼 梯 按 钮 。 

3) 内 指令 信 呈 优先， 上、 下 行 呼 梯 按 钮 信号 互 锁 ， 即 上 行 时 ， 下 行 呼 梯 信 号 无 效 。 下 行 时 ， 上 行 呼 
梯 信号 无 效 。 

4) 电梯 各 层 楼 设 有 层 楼 位 置 感应 紫 。 

5) 电梯 轿 厢 位 置 通过 数码 管 显示 。 

6) 电梯 开 、 关 门 均 设 有 限 位 开关 。 

7) 电梯 具有 上 行 平 层 、 门 区 平 层 、 下 行 平 层 感应 需 。 

8) 电梯 具有 目 动 选 层 、 换 速 控制 功能 。 

9) 电梯 具有 局 动 加 速 、 匀 速 运 行 、 减 速 运行 、 平 层 保 车 控制 功能 。 

2. 采用 置 位 、 复 位 指令 设计 7 层 站 电梯 控制 程序 

控制 要 求 : 

1) 电梯 具有 轿 内 指令 呼 梯 按 钮 。 

2) 电梯 厅 外 具有 上 、 下 行 呼 梯 按 钮 。 

3) 内 指令 信 呈 优先， 上、 下 行 呼 梯 按 钮 信号 互 锁 ， 即 上 行 时 ， 下 行 呼 梯 信 号 无 效 。 下 行 时 ， 上 行 呼 
梯 信 号 无 效 。 

4) 电梯 各 层 楼 设 有 层 楼 位 置 感应 紫 。 

5) 电梯 轿 厅 位置 通过 数码 管 显示 。 

6) 电梯 开 、 关 门 均 设 有 限 位 开关 。 

7) 电梯 具有 上 行 平 层 、 门 区 平 层 、 下 行 平 层 感应 需 。 

8) 电梯 具有 目 动 选 层 、 换 速 控制 功能 。 

9) 电梯 具有 局 动 加 速 、 匀 速 运 行 、 减 速 运行 、 平 层 保 车 控制 功能 。 
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